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KEMENYESZTERGALAS

El6zmények

Az edzett kemény acélok nagypontossagu keményeszterga-
lasat, a koszoriilés alternativajaként tartjuk szamon és a ko-
szoriiléssel szemben fennalld eldnyds tulajdonsagai miatt,
egyre gyakrabban alkalmazzuk. A nagypontossagi kemény-
esztergalast meg kell kiilonboztetniink a hagyomanyos ke-
ményesztergalastol. Edzett acélokat esztergalhatunk jobb
mindségli hagyomanyos CNC eszterga gépeken, CBN, ke-
ramia vagy finomszemcsés keményfém szerszamanyaggal
is, azonban az iT4-iT5 tlrésmindséget, kiilondsen a tiirés-
osztalyokhoz tartozo feliileti érdességet, nem tudjuk teljesi-
teni. Az okokat a szerszamgép oldalan kell keresni.

A HEMBRUG cég olyan esztergagép csaladot fejlesztett ki,
amelynek a féors6 csapagya hidrosztatikus, szemben a ha-
gyomanyos CNC gépek gordillé csapagyazasaval. A szan-
vezetékek is hidrosztatikusak. A gép agyat, allvanyokat és a
foorso-szekrényt, dél-afrikai fekete granitbol készitik. Ezek-
kel a konstrukcios megoldasokkal elérték, hogy a gép orso-
janak futaspontossaga 0,1um, a rezgéscsillapitas, részben az
olajfilm miatt, részben pedig, a feketegranit géprészeknek
koszonhetden, rendkiviil jo. A fekete granit géprészeknek
koszonheto az esztergdk kivald termostabilitasa is, amelyet
a beépitett olajhiité rendszer még tovabb javit. A gépek mé-
rérendszereinek felbontasa 0,01um és ehhez illeszkedik a
SIEMENS 840D CNC vezérlés is. A gépek igényes, pontos
kivitelezése megteremti a lehetségét a pontos és gyors al-
katrészgyartasnak. Ugyanakkor azt is latni kell, hogy a
csucstechnoldgiat reprezentald szerszamgépek gazdasagos
alkalmazasa, csak optimalis technologidval lehetséges. Ezért
a nagypontossagli keményforgacsolasi technologia fejleszté-
sének rendkiviil nagy jelentGsége van.

A 80-as években HEMBRUG licence alapjan a Csepeli
szerszamgépgyar ultraprecizids esztergakat gyartott. Az UP
esztergak megadtak a lehet6ségét annak, hogy nalunk is
elinduljon a nagypontossagli esztergalas kutatasa-fejlesztése
¢és kapcsolodjunk ezen a teriileten is a nemzetkozi kutata-
sokhoz. A fejlesztési eredmények a Gépgyartastechnologia
Tanszék laboratoriumaban megtekinthetok.

Koszoriilés vagy nagypontossagu keményesztergalas?

Mar tobb mint 12 év telt el azota, hogy Konig professzor ezt
a kérdést felvetette. Azota eltelt id6 latvanyos fejlédést ho-
zott mind a kdszoriilés, mind a nagypontossagli keményesz-
tergalas teriiletén, igy a kérdés felvetése napjainkban is ak-
tualis. A kérdés 0jboli ismételt megvalaszolasa, azota is
elemz6 munkaval, aktualis gyartasi feladat birtokaban és
részletes gazdasagi elemzéssel lehetséges.

A koszoriiléssel szembeni elényok sokrétliek, amelyeket
nem fontossagi sorrendben, az alabbiak szerint lehet csopor-
tositani.

Az elérhet6 nagyobb anyaglevalasztasi sebesség, kiilondsen
bonyolultabb kontiurok esetén. Az elonyok kiilondsen furat-
megmunkalas esetén jelentsek, amikor egyrészrél a geo-
metriai viszonyok miatt az eszterga szerszam lényegesen

merevebb lehet, mint a feladat ellatdsara alkalmas koszori
szerszam, masrészrol a kisebb kontaktfeliilet miatt, a feliilet-
re merdleges nyomderd is jelentésen kisebb. Az elonyok
kiilonosen menetes furatok esetén szembetiindk. A golyos-
ors6 anyakat mar szinte kizardlag nagypontossagu kemény-
esztergalassal készitik.

A keményesztergalas tovabbi elénye, az univerzalis szer-
szam alkalmazasanak lehetdsége. Egyetlen szabalyos éllel
kiilonboz6 kontarokat tudunk eldallitani. Ezek az elényok
leginkabb egyedi és kis-sorozat gyartasban hoznak nem el-
hanyagolhat6 gazdasagi elényoket.

A szarazforgacsolds lehet6sége kornyezetvédelmi szem-
pontbol jelentds. Elmarad a kdszoriiléskor keletkezo iszap
kornyezetszennyez6 hatasa, vagy megsemmisitésének kolt-
sége.

Nagypontossagi keményesztergalaskor kapott feliileti ér-
desség ¢és a feliileti réteg strukturdja, azaz a feliiletintegritas,
lényegesen eltér a koszoriiléssel eldallitottdl. Azonos atlagos
érdességgel rendelkezé keményesztergalt és koszoriilt feli-
letek koziil a keményesztergalt feliilet maximalis érdessége,
csak mintegy fele a koszoriiltnek. Ennek kovetkeztében, ha
a feliiletet polirozassal vagy leppeléssel utan kell munkalni,
az utanmunkalasi id6, keményesztergalds alkalmazasaval,
Iényegesen lerdvidithetd. A maradé fesziiltségek is Iényeges
eltérést mutatnak. A keményesztergalt feliilet maradd fe-
sziiltség struktiraja gordiilo csapagyak esetén, az élettartam
szempontjabol 1ényegesen kedvezdbb.

A nagypontossidgu keményesztergalas hatranyaként szoktak
emliteni a forgacsolasi folyamat biztonsagat. A gyartandd
feliillet mindsége egyetlen élen nyugszik, szemben a koszori
korong sok-sok élével. A probléma 5-10 évvel ezel6tt még
realis volt. A CBN szerszamanyagok fejlédésének kovetkez-
tében manapsag csak rendkiviil ritkan fordul el6 az él varat-
lan kicsorbuldsa. A masik technologiai probléma, amit a
koszoriilés elonyére irnak, az a kiszikraztatas lehetGsége €s
ezzel egylitt a munkadarab méret 1-2 mikrométeres megval-
toztatatdsanak a lehet6sége. A probléma felvetése realis, de
megvalaszolasa részletes elemzést, és a nagypontossagu
keményesztergalds mélyebb ismeretét igényli, ezért ezzel a
kérdéssel a késdbbiekben még foglalkozunk.
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