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Osszefoglalés

A szerz6k a publikacioban beszamolnak kutatomunkajuk
eredményeir6l. A kutatas soran Wiper és hagyomanyos
geometriaju lapkaval esztergaltak, majd magneses térben
poliroztak és hengerelték a darabot, hogy megvizsgaljak a
feliiletek sodrasossagat. Az esztergalt és kdszoriilt felliletek
rendszerint rendelkeznek sodrasossaggal, ami képes a
kendanyagot elszéllitani, mint mondjuk egy menet. Céljuk az
igy kezelt feliiletek sodrasossaganak a csbkkentése volt. A
kiértékelést cérnamodszerrel és informatikai eszk6zOkkel
végezték.

Abstract

In this publication the authors present the results of their
research. During the research the turned by Wiper and simple
geometrical insert surfaces were polished and rolled in the
magnetic field as to examine the twist structure. The machined
surfaces by turning or grinding usually have twist structure on
the surfaces, which can convey lubricants such as conveyor
screw. The aim was to reduce the twist structure of treated
surface. The evaluation was done by thread method and IT
(Information Technologies) equipment.

1. Bevezetés

Esztergalast kovetéen mindig tapasztalhatd, hogy a fellilet sodrasos lesz. A jelenség oka az
el6tolasbdl kdvetkezik és hasonlé egy menethez, aminek az emelkedése az el6tolasbol, mig
mélysége a marado karcnyomokbdl tevédik, amit az esztergakés hegye hagy hatra [1, 2].

Ezen jelenség legfébb problémaja, hogy kihordhatja a kendanyagot, illetve megrongalhatja a
tomitéseket. A sodrasossag csokkentésére szamos eljaras létezik (pl. megszakitott forgacsolas),
de koOzuluk kevés az, ami koltséghatékony és kevésbé bonyolult az alkalmazasa. A MAM
(Magnetism Aided Machining) technolégiak kozul a magneses erdvel torténd hengerlés és
polirozas alkalmasnak mondhatd a sodrasossag csokkentésére, ezért a kutatas f6 témaja e két

eljaras ilyennema vizsgalata.
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Sodrasossag csokkentése magneses hengerléssel és polirozassal

2. Sodratos felliletek strukturaja

A sodrasossag strukturaja mikroszkopikus meértékid, mely struktura méreteit a 2009-es
Mercedes-Benz MBN 31007-7szabvany tartalmazza (1. abra) [3, 4].
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1. &bra. Sodrasos feliilet paraméterei [5]

DP — sodrat periédushossza (mm),
Dy — sodrat emelkedési szoge (°’”),
Dt — sodrat mélysége (um),

DG — menetszam ( ),

DF — szallitd keresztmetszet (um?).

3. MAM technolégiak

A magneses erdvel mikodé megmunkalasok relative Uj és sokoldalu technologiakat
tartalmaznak (féként befejezé és felliletjavitd), melyek fejlesztése folyamatosan toérténik a vilagban.

A magneses erd teszi ezeket a technoldgiakat egyszerlivé, kdrnyezetkimélévé és hatékonnya.
A megmunkalashoz szukséges er6t ezeknél az eljarasoknal a szabalyozhaté magneses tér
segitségével hozzak létre a munkadarab és az alakitd szerszam (hengerlé golyé vagy polirozé
szemcsék) k6zozott, igy elkertlhetd minden karos er6hatas, ami a féorsét, illetve a szerszamtartét
terheli mas hasonlo eljarasoknal [6].

3.1. Magneses polirozas

Kulsé hengeres fellletek magneses polirozasakor a két magnes polus és a munkadarab kozt
létesitett stacionarius magneses munkatérbe magnesezhet6 csiszolészemcsét adagolnak (2. abra)
[7]. Ezzel az eljarassal a felllet érdessége atlagosan akar harmadara-6todére csdkkenthetd.
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Munkadarab

Al203+Fe
2. abra. Magneses polirozé berendezés [7]

3.2. Magneses felulethengerlés

A felllethengerlés soran a megmunkalandé anyagnal jéval keményebb golyd vagy gy(rd alaku
szerszamot erbvel a fellletre nyomjuk és legorditjik. A hengerlés soran Hertz-féle érintkezési
feszliltségek jonnek létre az anyag peremzdngjaban. Ha ez a fesziiltség nagyobb az anyag
folyashataranal, akkor az anyag felszinéhez kézel megkezdédik egy specialis ,anyagaramlas”. A
plasztikusan deformalodott zoéna felszine a hengerlés hatasara tomoérddik, s a fellleti
kiemelkedések belefolynak a korildtte 1évé ,volgybe”. Mindez a felllet érdességének javulasat és
felkeményedését eredményezi.

A magneses hengerlés soran a szukséges fellletalakitd erd létrehozasahoz a magneses erét
hasznaljuk. A magnesezéssel segitett felllethengerlési megoldas jelentésége egyszerliségében és
a hengerléshez szikséges erd lokalizalasaban van, igy elkerilhet6 a munkadarab karos
vetemedése [7].
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3. abra. Magneses hengerlé berendezés [7]

4. Kisérleti beallitasok

A kiinduld feluleteket esztergalassal allitottak el6, ahol kilénbdzd élgeometridju lapkakat
hasznaltak. Ezt kévetéen a darabokat hengerelték és poliroztdk magneses térben. Az
Osszehasonlitas érdekében készilt egy kdszorilt felllet is. A kisérletekhez @26x100 mm-es C45
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jeld, normalizalt allapotu szénacélt hasznaltak. Az esztergalasnal alkalmazott lapkak Wiper
(WNMG080404W-MF2, TP2501) és normal (WNMG080404-MF2, TP2501) tipusuak voltak.

A két technoldgia hasonlé elven mikodik, de mégis két kiildénbdzé technoldgiardl kell beszélni.
Ennek fuggvényében a technoldgiai paraméterek meghatarozasakor a hengerlést kulonbdzé
hengerlési sebességek (vb) és elbtolasok (fb) mellett végezték, mig a polirozast az id6 (tp) és
polirozasi sebességek (vp) valtoztatasaval végezték.

A tesztek soran a feszultség (U = 40 V) és aramerdsség (I = 10 A) allando értéken volt tartva.
Az igy bealitott magneses térerésség (B = 0,96 T) is azonos volt hengerlésnél és polirozasnal, de
mivel polirozasnal a Al,Os polirozé szemcsék bizonyos mértékben arnyékolé tulajdonsaggal is
rendelkeznek, igy ott csdkken a magneses térerésség (B = 0,75 T). A technolégiai paramétereket
az 1. tablazat tartalmazza.

1. Tablazat. Technolbgiai paraméterek

ESZTERGALAS HENGERLES POLIROZAS
f (mm/min) 0,133 0,1
Ve (m/min) 117
ap (mm) 1
v (Mm/min) 22
Vp (M/min) 62
t (min) 15

5. Kiértékelés
A megmunkalasok elkésziltével hat kiilénbdzd eljarasokkal készilt felllet keletkezett, ugymint

koszorult, esztergalt Wiper-el és hagyomanyossal, illetve ezek hengerelt valtozatai. Elsé lépésként
meghatarozasra keriltek a fellletek érdességi értéke, amit 2. tablazat tartalmaz.

2. Tablazat. Erdességi értékek

B ESZTERGALT HENGERELT POLIROZOTT
KOSZORULT . , . . . .
Wiper / hagyomanyos | Wiper / hagyoményos | Wiper /| hagyomanyos
Ra (um) 0,54 0,45/1,2 0,27/0,4 0,38/0,96
Rz (um) 3,43 3,05/6,09 192/24 2,79/4,93

Ezt kovetben cérnamddszerrel tértént a sodrasossag meghatarozasa. Ez az eljaras igen
egyszerl és gyors, mivel minddssze egy fonalbdl és egy sulybdl all. Az alkalmazott fonal anyagat
tekintve lehet fém, mlanyag és természetes anyag (pl. damil vagy varré cérna). Ebben a
mérésben acél huzalt alkalmaztak, ahol a huzalatméré 0,04 mm volt. Az alkalmazott suly a huzal
anyagatol és vastagsagatol flgg, igy itt 50 g [8].

5.1. Mérés menete

A mérés soran a munkadarabot vizszintes helyzetben kell forgatni és a 3. abran lathato
elrendezést kell alkalmazni.
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munkadarab

a) b)
4. abra. Fonalmoédszer elvi a) és gyakorlati b) elrendezése [9]

A mérést egy percig kell végezni a munkadarab 20 m/min-es keruleti sebességgel torténé
forgatasaval és az ez id6 alatt végbemend fonal elmozdulasat (a1) kell megmérni. A mérést a
munkadarab ellenkez6 iranyaban torténd forgatasaval is el kell végezni, hogy megkapjuk az a2-t. A
felllet sodrasossaganak a jellemzését a mért eredmény atlaga (1) adja meg [9].

aji+ao
Ay = — 1)
A szamitott eredmények a abran lathatoak.
am (mm)
25 -‘ 23,7 22,8
20 | /LS;L
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0 -
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b)
5. abra. Sodrasossag mérészama a) és a felliletek Ra érdességei b)
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6. Osszegzés

A kisérletek eredményei alapjan megalapithatd, hogy a sodrasos fellletek megmunkalasara a
megfeleld MAM technoldgia alkalmazasaval pozitivan hat. Tovabba az is kiderult, hogy inkabb a
hengerléssel érhetéek el jobb eredmények, melyek bizonyos esetekben a kdszortilt fellleteknél is
jobbak lehetnek.

Kdészonetnyilvanitas

A szerz6k nagyon koszonik a SECO Tool-nak, hogy biztositottak a kisérletekhez sziikséges
lapkakat.
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