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Abstract

In the last decade polygon joints and their manufacturing equipment were introduced. The finishing of
external polygon surfaces has been solved, as well as that of internal surfaces of materials of low hardness
(HRC < 45). Superfinishing or microfinishing or honing of hardened bores and shows well-known difficulties.
The author presents the results of his research performed in this field, the development of a new superfinish or
hon equipments, machining process and a tool family, which is protected by a patent.

1. Bevezetés

A korszerli gépszerkezetekben né a nyomatékatvivé poligon- vagy sokszogkotések alkalmazasi rész-
aranya. A poligonprofila kétések a hagyomanyos tengely-agy kotésekhez (€k, retesz, bordas, stb.) képest mii-
szakilag és gazdasagilag is elonydsebbek, amit a Miskolci Egyetemen folytatott kutato-fejlesztd munka ered-
ményei is bizonyitanak [1].

A gyakorlatban alkalmazott poligonfeliiletek tobbségének normal metszetei ny(jtott hipocikloisok vagy
annak szarmazékai. A [6] jeloléseivel hipocikloisok (hipotrochoidok) paraméteres egyenlete:

x=x(6)=L, -cosS +e.cos Czé} 0

y= y(é) =L, -sind +e.sin C,0

R-r

ahol L, =R—-r; e=Ar é C, =

és a nyujtasi tényez6: A <1.

A nyomatékatvivo poligonkotésekben dombort vagy ,,lapkozépen” kozel egyenes gorbékkel kialakitott
hipocikloisok alkalmazasa célszert.
A geometriai és kinematikai viszonyokbol felirhat6 a kovetkezd egyenlet.

R R
o, =0 ==aN, & N == entier% 2) és (3)
1

ahol: @, - az R sugart alapkor szogsegessége -, @, - az r sugartl gordiilékor szogsebessége; N, =1,2,3,4,..., a
hipociklois oldalak szdma (azonos iranyl szogsebességek). Ellentétes forgasiranyok mellett epicikloisokat
kapunk.

A poligon- vagy sokszog alak kialakitasa képlékeny alakitassal, esztergalassal, marassal, véséssel, gya-
lulassal, tiregeléssel, illetve kdszoriiléssel torténhet [1, 2, 3].

A Miskolci Egyetemen a sokszogesztergalas, kdszoriilés ¢és tiregelés [1, 3], valamint a szerz6 munkéja-
nak eredményeként [4, 5, 6] befejezé finommegmunkalasok teriiletén tortént érdemi kutatas. NC vezérlési
sokszog-generalas eredményeit [6] dolgozat foglalja Gssze.

2. Poligon felullet dorzskoszoriilése nyomasszabalyozassal miikodo
karos- és dugattyus berendezéssel

Kiilonleges feladatot jelent az edzett acél sokszdg normalmetszetii furatok, illetve kiilsé feliiletek fi-
nommegmunkalasa. Ennek egyik megoldasa az tn. ,,quazi honolas” vagy quazi hosszut, illetve rovid 16keti
dorzskoszoriilés, amit sikeres talalmanyi bejelentés is fémjelez [4, 5]. Ennek alkalmazasa sokszog kotésh fura-
tos agyak ¢és tengelyek finommegmunkalasa.
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Az abraziv finommegmunkalasok fejlesztésének egy masik iranyat a karos- és dugattyts szerkezeti, ro-
vid- és hosszuloketli dorzskdszorild (,,szuperfinisel6”- és ,,honold”) berendezések [5] képezik. Ezeknél az
epi- vagy hipociklois- normalmetszeti palya mentén kiilonleges, 0j megoldast jelent a szerszdm elfordulasat
kdveté nyomasszabalyozas (1. és 2. abra). Az alapgéptdl, illetve szerkezet kialakitasatol fliggéen rovid- és
hosszuloketii dorzskoszoriilés (superfinish, honing) valoésul meg. Ezt a technologiat a Wankel-forgddugattyus
motorok (pl. Mazda gépkocsik) motorhdz féfuratai nem nélkiildzhetik.

[ J=
™
i

1. dbra
Nyomasszabalyozassal miikodo poligon furat dorzskészorii-szerszam csalad (N,=2,3,4,...).
Fontosabb jelolések: 1 — szuperkemény (gyémdnt vagy CBN) szemcsés dorzskoszorii betét;
2 — betét tarto; 3 — szerszamtest; 4 — miikodteto dugattyu; 8 — olajvezeté furat.
A szerszamok hagyomanyos dorzskoszoriigépre szerelhetok [5].

2. abra

Poligon kiilsé feliiletek nyomdsszabadlyozassal miikédd
dorzskoszorii berendezésének elvi abrdja (Ny=2,3,4,...).
Fontosabb jelolése: A és B szabalyozott munkahengerek (dugattyurudon csatlakozik az abraziv szerszam),
C — nyomdas-szabalyozo (kimend jel: p, és py) [5].

3. Kinematikai alakképz6 berendezésen sokszogfeluletek
rovidloketii dorzskoszoriilése (superfinish)

A Tajnafdi-féle szerszammozgatasu sokszogeszterganal (3. abra) a munkadarab @, szdgsebességii for-

goémozgast, a szerszam @, szOgsebességli transzlacidos kormozgast végez [3]. A két mozgas eredménye a for-

gasiranyoktol és geometriai adatoktol fiiggden epi- vagy hipociklois. Alapgép: egyetemes csucseszterga (pl.
EES500), amelynek hatso késtartdjara sokszogpalyat generalo adapter keriilt. Az adaptert négycsuklos mecha-
nizmus mozgatja. A f0orsé és az adapter kdzott merev kinematikai kapcsolat van.
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3. abra

A Tajnaféi-féle sokszégeszterga feliilnézeti képe
a K-jelii rovidloketii dorzskoszorii egyseggel [5]

A 3. abran alkalmazott fontosabb jeldlések: M — motor; FH — féhajtomii; H;, H, — kiegészit6 hajtomi-
vek; SV — sokszog-vonodorsod; H; — négycsuklos (excenteres) mechanizmus; VK — hatso, vezérelt késtartd; TK —
teleszkopos kardantengely (adapter hajtasara); K — hatso késtartora szerelt rovidloketli dorzskoszori-késziilék;
T — f6orso és tokmany, stb.

A hats6 késtartd féorsora merdlegesen végzi a sokszogképzéshez sziikséges v

N

sebességli radialis ira-
nyl mozgasat. A munkadarab- és szerszam szogsebességei kozotti arany:

®, =N, o 4)

egyenlettel adhato meg.

A f6orso és a sokszog-féorso kozott megvalosithatd dsszhajtoviszony megegyezik a megvalositando N
sokszogszammal. A négycsuklds tag excenterpart tartalmaz, amelyeknél az excentricitas allithato.

A hatso késtartora szereltem fel a célszerlien furatmegmunkalashoz is atalakitott SE 30/110 tipust
(SUPFINA gyartmanyu) rovidloketii dorzskoszort késziiléket. A hatso késtartdé dinamikusan kiegyensulyoz-
hatd. A PT pottomeggel biztositottam a rendszer dinamikus egyensulyat [5].

A Gellert-féle munkadarab mozgatasti sokszogesztergan [1] és az ME szolgalati talalmanyat képezo
sokszogkoszoriin az eldzoek szerinti késziilékkel a dorzskoszoriilés elvégezhetd. Ennek elvi megoldasat a 4.
abra mutatja be [5].

tiikorsimito
Kesziilek

dorzscsiszolo
kesziilek

4. abra
Doérzskoszorii késziilek munkadarab mozgatasu sokszdgesztergan
a) belso-, b) kiilsé-sokszogfeliilet finommegmunkadlasa
(Alapkesziilék, pl. Supfina 30/110 tipus)

A bemutatott késziilék-megoldasoknal a szerszam rugalmas kotésii, gyémant szemcsézetil, keskeny
(By=2-4 mm) dorzskoszorihasab [5].
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4. Kisérleti eredmények, kovetkeztetések

A sokszogfurata, edzett és betétedzett acélbol késziilt munkadarabokon (G03:HRC=60+2; BC3; C15;
HRC=58+1) folytatott kisérleteim alapjan megéllapitottam, hogy rugalmas kotésti szerszamokkal (a szemcse-
mérettdl fiiggden) R,=0,20-0,05 um atlagos érdesség elérhetd, ami a gépipari kovetelményeket kielégiti. A
feliileten a kinematikai viszonyok miatt finom, sokszorosan atmetszett szinusz-vonalszerti karcrendszer kelet-
kezik, ami tribologiailag kedvezd. Mivel a szerszam szélessége kicsi (8,=2-5 mm) ¢és finomszemcsézetii, ezért
gazdasagosan a munkadarabrol csak az eldmunkalasbol 6rokolt maximalis egyenetlenséggel azonos nagysag-
rendi ,,rahagyas” levalasztasa célszerd.

Az eljaras a munkadarab méretét (két oldalra szdmitva) (2E 4). R, eértékkel valtoztatja meg (R, az
el6z6 miiveletbdl 6rokolt maximalis egyenetlenség). A munkadarab pontos méretét (2E 4) R,,s; figyelembe-
vétele mellett) és alakjat az elomunkalassal kell biztositani. Célszerlien valasztott szerszamok és technologia
alkalmazasaval az Un. ,,plato-honolas” is megvalosithato [5].

A meglévo kinematikai alakképzo berendezések (sokszdgeszterga, sokszogkoszorll) — kis és kozépsoro-
zat-gyartas feltételei kozott — altalaban alkalmassa tehetok rovidloketi dorzskoszoriilésre (késziilek felszerelé-
sével), viszonylag szerény anyagi raforditas mellett.

Természetesen az elomunkalast biztositd gép konstrukcidja és pontossaga (méret-, alak-) a finommeg-
munkalt profil méretét ¢és alakjat meghatarozza. Sokszdgfuratok esetén kedvez6 a harmonikus nyujtott
hipociklois vezérgorbéjii iiregelt elégyartmany. Ezaltal pontos méret- €s alak nagysorozat- és tomeggyartas ese-
tén garantalhato. A jo feliiletmindséget az el6zoek szerinti rovid- vagy hosszloketli dorzskdszoriilés biztositja.

A szabadon programozhatd, NC-vezérlésti berendezések a gépszerkezeti mechanizmusok korlatait szin-
te teljesen megsziintetik. Tetszoleges alak-korrekcid és alak-programozas valik lehetségessé. Szamjegyvezér-
1ésti gépekre célszerii finommegmunkalod adapter szerelése. Ennek elvi vazlatat és rendszertechnikai felépité-
sét az [5]-ben dolgoztam ki.

A szerszamgéppiacon megjelentek példaul az olyan NC vezérlésii mardgépek, melyek sokszog- ¢€s
egyéb profilok (pl. vezértarcsak) palyavezérlésli generalasat teszik lehetové (pl. LEY cég gépei, vagy CSSZG
MKG 500 tipustt megmunkal6 kdzpontja).

Ezekre az NC gépekre a rovidloketli dorzskoszorli késziilék adaptalhato és ezaltal kiilonféle alakos (pl.
nyujtott hipocikloissal-, ellipszissel- €s altalanos sikgdrbével megadott) feliiletek finommegmunkalasa bizto-
sithato.

A terveim alapjan célszertien kialakitott késziilékek sokszog- és kor-vezérgdrbéji, kiilso- és belso felii-
letek megmunkalasara egyarant alkalmasak.

A kutatomunka folytatasat az OTKA T030668. szamu palyazati tamogatas tette lehetové.
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