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Abstract

In this publication the authors present the results of their research. During the research the fine turned
and then grinded pre-machined surfaces were polished and rolled in the magnetic field as to examine
the possibility of the combination of both technologies. The aim was to improve the tribological pa-
rameters of treated surface. C45 normalized steel was used as workpiece material which was machined
different technological parameters. The evaluation was done by advanced measuring and IT equip-
ment.
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Osszefoglalas

A szerzok a publikacioban beszamolnak kutatomunkajuk eredményeirdl. A kutatas soran a finomesz-
tergalassal, majd koszoriiléssel elézetesen megmunkalt feliileteket magneses térben poliroztak és hen-
gerelték gy, hogy a két technoldgia egylittes alkalmazasdnak lehetdségét is vizsgaltak. Céljuk az igy
kezelt feliiletek tribologiai tulajdonsdgainak javitasa volt. A kisérlethez C45-0s, normalizalt allapota
acélt hasznaltak, és a megmunkalashoz kiilonb6z6 technologiai paramétereket alkalmaztak. A kiérté-
kelést korszeri méromiiszerekkel és informatikai eszkdzokkel végezték.

Kulcsszavak: magneses, hengerlés, polirozas, befejezés.
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1. Bevezetés
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2. Magneses finomfeliiletei techno-
légiak
2.1. Magneses polirozas

Kiils6 hengeres feliiletek magneses poli-
rozasakor a két magnes polus és a munka-
darab kozt létesitett stacionarius magneses
munkatérbe magnesezhetd csiszoloszemcsét
adagolnak (1. abra). Ezzel az eljarassal a
feliilet érdessége atlagosan akar harmadara-
6todére csokkenthetd. [1]

Munkadarab |

Al203+Fe

1. dbra. Magneses polirozo berendezés [2]

2.2. Magneses feliillethengerlés

A feliilethengerlés soran a megmunka-
landé anyagnal joval keményebb golyo
vagy gylrl alaku szerszamot erdvel a felii-
letre nyomjuk és legorditjiik. A hengerlés
soran Hertz-féle érintkezési fesziiltségek
jonnek létre az anyag peremzonajaban. Ha
ez a fesziiltség nagyobb az anyag folyasha-
taranal, akkor az anyag felszinéhez kozel
megkezdddik egy specialis ,,anyagaramlas”.
A plasztikusan deformalddott zona felszine
a hengerlés hatasara tomorodik, s a feliileti
kiemelkedések belefolynak a koriilotte 1évo
,vOlgybe”. Mindez a feliilet érdességének
javulasat és felkeményedését eredménye-
zi.[3]

A magneses hengerlés soran a sziiksé-
ges feliiletalakitd erd létrehozasahoz a
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magneses erdt hasznaljuk. A magnesezéssel
segitett feliilethengerlési megoldas jelentd-
sége egyszeriségében és a hengerléshez
sziikséges erd lokalizalasaban van, igy elke-
riilheté a munkadarab karos vetemedése.
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2. abra. Magneses hengerld berendezés [2]

3. Kisérleti koriilmények

A kisérleteket egy egyetemes csucs-
eszterga hossz szanjara adaptalt, szabalyoz-
hatd erbsségli elektromagnessel végeztiik.
Hengerlésnél és polirozasnal is azonos
aramerdsséget (I=10A) ¢és fesziiltséget
(U=40V) alkalmaztunk, mert hengerlésnél a
minél nagyobb hengerlderé elérése a cél,
mig polirozasnal szamolnunk kellett az erd
feliileten torténé megoszlasaval is. Ez alap-
jan az elektromagnessel l1étrehozott magne-
ses térerdsség a O résben iiresen (golyo és
polirozé por nélkiil) B= 0,96 T volt. Ez az
érték behelyezett hengerld golydk esetében
nem valtozott, viszont polirozé szemcsék
esetében lecsokkent B= 0,75 T értékre. A
magneses térerd csokkenése az alkalmazott
Al203+Fe polirozd szemcsék arnyékold
tulajdonaganak tudhat6 be.

A polus és a munkadarab kozotti 3-rés
nagysaga egységesen mindkét eljarasnal
3mme-re volt beallitva.

A kisérletekhez 2 darab ©27,5x400
mm-es C45 jelli, normalizalt allapoti szé-
nacélt hasznaltunk, melyet elézetesen fi-
nomesztergaltunk, majd koszoriiltiink.

A megmunkaldsokat két csucs kozott
végeztik és a munkadarabot homlokme-
nesztd csticesal forgattuk.




A tribologiai jellemzdok javitasa magneses polirozassal és feliilethengerléssel

A két technoldgia hasonld elven miiko-
dik, de mégis két kiilonboz6 technologiarol
kell beszélniink. Ennek fiiggvényében a
technoldgiai paraméterek meghatarozasakor
a hengerlést kiilonb6z6 hengerlési sebessé-
gek (vb) és elbtolasok (fb) mellett végeztiik,
mig a polirozast az id6 (tp) és polirozasi
sebességek (vp) valtoztatasaval végeztiik.

Technologiai paraméterek megvalaszta-
sakor felhasznaltuk korabbi kisérleteknél
alkalmazott értékeket, illetve az arra a tech-
nologiara jellemz6 paramétercket alkalmaz-
tuk. Az igy kialakult értékeket az 1. tabla-
zat tartalmazza feliilethengerlés és a 2. tab-
lazat polirozas esetén.

1. tablazat. Hengerlési paraméterek

Feliilet n, Vi, f,,
jele (1/min) | (m/min) | (mm/ford)
Ir 265 23
2r 375 32 0,05
3r 750 65
4r 265 23
Sr 375 32 0,1
6r 750 65
Tr 265 23
8r 375 32 0,2
Or 750 65

2. tablazat. Polirozasi paraméterek

Feliilet n,, ' t,
jele (1/min) | (m/min) (min)
1p 265 23
2p 750 65 1
3p 1060 92
4p 265 23
5p 750 65 2
6p 1060 92
Tp 265 23 3
8p 750 65 0.5
9p 1060 92 ’

A hengerlést és a polirozast is kiilon-
kiilon munkadarabon (1-es és 2-es tengely)
végeztiik el. Az igy kapott kiilonbdzo tech-
nolégiai paraméterekkel hengerelt és poli-
rozott munkadarabok feliileti jellemzdit

megmeértiik, s a két, altalunk mért legjobb-
nak vélt feliileten alkalmazott technologiai
adatokat hasznalva poliroztuk a hengerelt
feliileteket, illetve hengereltiik a polirozott
feliileteket.

4., Kiértékelés

A méréshez MITUTOYO Formtracer
SV-C3000 tipust érdességmérbt, a kiérté-
keléshez Excel adatkezel6t hasznaltunk.
Minden megmunkalt felilleten harom mé-
rést végeztiink el, melyeknek atlagértékei-
vel végeztiik a kiértékelést.

4.1. Az atlagos feliileti érdesség alaku-
lasa
A mért Ra értékeket a 3. abra tartal-
mazza, ahol a miiveletek neve mellett zaro-
jelben a tengely szdma is fel van tiintetve.
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3. abra. Az egyes MAM technologidk Ra értékei

A kapott Ra értékek a vartaknak megfe-
leléen alakultak. A csusz6 feliiletek érdes-
ségi értékei nagyban befolyasoljak az egy-
mason vald elmozdulast, de az Ra eredmé-
nyek nem jellemzik megfeleléen a csuszo
feliiletek (pl. csuszd vezeték és szan) mii-
kodés kozbeni viselkedését. Ezen tulajdon-
sagok meghatarozésara az ugynevezett fer-
deségi (Rsk) és kurtosis (Rku) paraméterek
alkalmasak. A tovabbiakban azt vizsgaltuk,
hogy az eldbbi két feliileti jellemzd, hogyan
alakul a technologia és a technologiai pa-
raméterek valtoztatdsaval és kombinalasa-
val.
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4.1. Az Rsk és az Rku alakulasa

A szakirodalombdl rendelkezésilinkre
allt egy Osszefoglald Rsk - Rku topologiai
térkép, ami tartalmazza kiilonbozé meg-
munkalasokkal kapott feliiletek értékeit (4.
abra). A diagramon jdl lathato, hogy a kii-
16nb6z6  feliiletek csoportokat alkotnak.
Ezen csoportok kozott szandékozzuk elhe-
lyezni a MAM (Magnetic  Assisted
Machining) technologiakat.

A topologiai térképen szerepld pontok
akkor tekinthetdk jonak, ha azok baloldalt
és lent helyezkednek el.[4]
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4. abra. Kiilonbozé eljarasok Rsk — Rku topolo-
giai térkepe [4]

Az MAM technologiakkal kapott topo-
logiai térképet az 5. abra tartalmazza, me-
lyen szembetiind, hogy az egyes technolo-
giak értékei szornak, vagy éppen Osszetar-
tanak. Eszrevehetd a 4. abra és 5. dbra
Osszevetésébdl, hogy a MAM technologiak
a finomfeliileti technologidk tartomanyaba
esnek. Kiilonds képen a polirozassal létre-
hozott feliiletek. Ha a feliilet Ra érdességét
¢és az Rsk — Rku topolégiai térképet vesz-
sziik, akkor tribologiai szempontbdl poliro-
zott+hengerelt feliilet tekinthetd a legked-
vezGbbnek.
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5. abra. MAM technoldgiaval gyartott feliiletek
topologiai térképe

5. Kovetkeztetések és tovabbi fe-
ladatok

A kisérletek eredményei alapjan meg-
alapitottuk, hogy a miikodo feliiletek meg-
munkalasara a megfelel6 MAM technologia
alkalmazasa tribologiai szempontbol poziti-
van hat.

Célul tiztik ki, hogy a poliroza-
sithengerlési MAM technologiat tovabb
vizsgaljuk a technologiai paraméterek op-
timalasa, és a technologiak egy idoben tor-
ténd alkalmazasa szempontjabol.
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