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The examination of edge-chipping on milled granite surfaces
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OSSZEFOGLALAS:

A Budapesti Miiszaki- és Gazdasagtudomanyi Egyetem Gyartastudomany és —technoldgia Tanszékén
foly6 kémegmunkalasi kisérletek jabb teriilete az élkitoredezések vizsgalata. A mart granitfeliletek
mindsitésének az iparban is hasznalatos eszkdzokkel torténé mindsitéséhez kidolgozott eljarasrendszer
alkalmazasaval, valamint a mindsités jellemz6 paramétereként meghatarozott mérészammal dolgoztak
a cikk szerz6i. Az elvégzett vizsgalatokkal igazoltak a szerzOk a be- és kilép6 élek kitoredezési
mértékének aranyossagat valamint azt, hogy a belépd éleken a mutatdoszam elmarad a kilépd éleken
mérhet6hoz képest. Kiilonbozé atlagos szemcseméretekkel rendelkez6 kovek vizsgalatan keresztiil a
cikk bemutatja a mddszer alkalmazasat és annak korlatait.

Kulcsszavak: kémegmunkdlas, élkitoredezések, granit, feliiletmindsités, szkennelés

ABSTRACT:

The new research topic from the stone machining area at the Budapest University of Technology and
Economics in the Department on Manufacturing Siences and Technology is the examination of edge-
chipping. The authors used the developed examination system for milled granite surface’s edge-
chipping and calculated the defined measure number for ranking the surfaces. By the performed
examinations the authors present the correlation between the rate of edge-chipping of the entering and
trailing edges, and they also found that the edge chipping rate of the entering edges is smaller than the
same measure number of the trailing edges. The paper presents the adaptation and the limits of the
method by examining different grain-sized stones.
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1. BEVEZETES

A Budapesti Miiszaki- és Gazdasagtudomanyi Egyetem Gyartastudomany és —technoldgia Tanszékén
az utobbi évek kOmegmunkalassal kapcsolatos kisérleteinek ujabb teriilete a mart granitfeliiletek
éleinek Kkitoredezés-vizsgalata. A jelen tanulmanyt irdék kutatok, a feluleti érdesség és a
csuszasbiztonsag kapcsolatat, valamint a megmunkalasi paraméterek hatasat vizsgaltak korabban. A
kétermékek iparilag is alkalmazhatd mindsitési rendszerének kidolgozasahoz elengedhetetlen
fontossagn az élek mindségének meghatarozasa, igy a kutatocsoport olyan mérészamot alkalmazott a
kisérleti mindsitésekhez, amely alkalmas az ¢élek mindségének objektiv meghatarozasara,
Osszehasonlitasara. A mérés a kidolgozott rendszer alkalmazasaval és a megadott jellemzo
paraméterek alapjan a késébbiekben standardizalhato, a mindsités az ipari gyakorlatban altalanosan
alkalmazott eszkozokkel elvégezhetévé valhat. A cikkben a kutatok azt vizsgaljdk, hogy a mart
granitfeliiletek belépd és kilép6 éleinek atlagos kitoredezési mértéke kozott talalhato-e és ha igen,
akkor milyen jellegli fiiggvénykapcsolat. A kutatds kitér a be- és kilép6 élek kiilonb6zo
vagadsebességnél tapasztalhato valtozasanak aranyba allithatsagara, illetve megvizsgalja, hogy milyen
befolyasold tényez6k alakitjdk ezen parhuzamossagoknak a hibait.
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2. AVIZSGALAT BEMUTATASA

2.1 A vizsgalat sorén alkalmazott eszk6zok

A vizsgalathoz a mart granitfeliileteket egy Prussiani Golden Plus tipust NC vezérlésti kdmegmunkalo
kdzpont hasznalataval allitottuk eld, amelyet a Woldem Kft. bocsatott rendelkezéslinkre. Az
élkitoredezés vizsgalata sordn a megmunkalt granitlapok éleit az elemzéshez digitalizalnunk kellett.
Ehhez eloszor egy SCANTECH lézerszkennert alkalmaztunk, majd a mémdki gyakorlatban is
konnyen alkalmazhatéo modszer kidolgozasa soran egy kék fényii Keyence profilszkennert
vélasztottunk. Az eszkozt a Gyartadstudomany és —technologia Tanszék NC vezérlésti, Topper
TMV510 tipust megmunkald kdzpontjan rogzitettiik a hasznalat idétartamara, annak érdekében, hogy
a digitalizalas soran szlkséges egyenletes elmozdulédsi sebességeket garantdljuk. A szkennerrel
digitalizalt profilokat a Keyence LJ-Navigator 2 szamitdégépes szoftver hasznélataval végeztik el,
ahogy az eszkdz bedllitasait is ezzel a programmal lehet megadni az adott méréshez.

2.2 A vizsgalati modszer

A koélek vizsgalata soran olyan modszer kidolgozasat tlztiik ki célul, amellyel nem kérosodnak a mar
megmunkalt feliiletek, ezért valasztottunk optikai elven mikodoé digitalizald eszkdzt az adatok
regisztralasara. A rendszer felépitése soran fontosnak tartottuk tovabba, hogy a minésitési folyamat
id6tartama a minimalisra csokkenthetd legyen, valamint az alkalmazott eszk6zok az ipari gyakorlatban
alkalmazott, ismert és konnyen kezelhetok legyenek.

1. &bra A kélapok rogzitése (The holding of the milled stone plate)

A vizsgalat soran a kolapokat a megmunkald kdzpont munkaasztalan rogzitettiik (1. abra), majd a
gépen allando el6tolast programozva végeztik el a mozgatasat, igy elkeriilve a lézerszkenner
mozgatasat és csokkentve a rezgésekbdl szarmaztathatd hibakat. A k6lap sebessége a vizsgalat soran
30 mm/perc volt, ennek allitottuk be a szkenner mintavételezési frekvenciajat 20 Hz-re (2. abra). igy
0,1 mm-enkeént vettiik fel a profilokat a kdélekrdl, tehat a pontos profiltavolsagokbol a kiértékelés
soran megkaphatjuk a kitoredezések hosszat. A Keyence profilszkenner beéllitdsa kozott szerepel
tovabba a feliilet csillogasara valoérzékenység allitdsa, mely a kéélek digitalizalasa soran problémat
jelenthet, igy olyan beallitast valasztottunk, amely a heterogén szerkezetbdl és az eltéré asvanyokbol
adodo valtozd fénytorési tulajdonsagokra kevésbé érzékeny. A digitalizalas idétartama ezzel a
madszerrel nem haladta meg a 2 percet élenként.
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Trigger setting I\"i’”'Hil1t I
Trigger mode
Trigger mode Continuous trigger b

X:[5mm/div]
Z:[10mm/div]

Trigger setting
samp freq (fast trigg freq) 100Hz hd

Tip= to improve sampling frequency.

Pitch between triggers (%) Do notset O set

mm

Batch setting
Batch measurement ® oFF O on
Batch paint Puoints

2. abra A digitalizalas beéllitasai (The settings of the digitalising process)

A digitalizalt profilokat ezutan a kiértékel6 szoftver segitségével tudtuk kezelni. A program
lehet6séget ad arra, hogy a digitalizalt profilokon tavolsagméréseket végezziink (3. abra), igy a
kitoredezések méretei meghatarozhatok. Az értékelés soran elészor a kitéredezés hosszat hataroztuk
meg ugy, hogy a kitéredezés kezdetén taldlhatd profil és a kitdredezés végét jelentd profil kdzotti
metszetek szdmat szoroztuk meg az egyes profilok tavolsagaval. Ezutan az adott kitdredezés mindkét
oldalanak legmélyebb méretét kerestiik meg az egyes profilokrdl készilt felvételek attekintésével. A
referencidnak kozelitdleg az eredeti k6él helyzetét valasztottuk meg.

& Profile number ﬂf 2457 El ‘k'**i}\__q ) [ T‘a E o EB .%
i i N MR Ta AR W R

X:[1mm/div]
Z:[1mm/div]

3. abra A kitoredezés jellemz6inek mérése a digitalizalt profilon (Measurement of the
paramteres of the edge-chipping on the digitalised profile)

A felsorolt lépéseket minden kitéredezéssel elvégezve megkaphatd az adott kdéélen elhelyezkedd
kitoredezések szdma, az egyes Kkitoredezések térfogata, azok 4atlaga, illetve a Kitdredezések
térfogatanak Osszege, melyek a mérészam meghatarozasahoz sziikséges mutatok. Az adatok gytijtésére
Microsoft Excel szoftvert hasznaltunk és egy gyors kalkuléciora alkalmas tablazatot allitottunk 6ssze
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(4. abra). A regisztralt adatokbdl ezutdn meghataroztuk a mindsitdé mérdszamot, ami alapjan
elvégeztik az élek (mind a be- és kilép6 élek) dsszehasonlitasat.

Kitéredezés Baloldali mélység Tényleges hossz (bal) Jobboldali mélység Tényleges hossz (jobb) | EIméleti térfogat
568-ig Eleje Vége | hossza | helye X z helye X z
1. mintafelilet
1 138 150 1,2 141 0,5 0,351 0,610901792 146 | 035 | 039% 0,528503548 0,101379222
2 186 196 1 192 03 0,308 0,429958137 19 | 075 | 0426 0,862540434 0,097040726
3 196 231 35 224 0,35 0,426 0,551340185 204 0,6 0,513 0,78941054 0,398601579
4 251 277 2,6 271 0,55 0,588 0,805136013 270 | 0,55 | 0529 0,763112705 0,418003277
5 278 310 3,2 305 0,6 0,661 0,892704318 290 07 0,75 1,025914226 0,766861736
6 334 350 16 343 0,65 0,513 0,828051327 342 0,6 0,455 0,753010624 0,261051832
7 377 389 1,2 380 0,35 0,29 0,457095176 383 07 0,529 0,877405835 0,125932204
8 424 464 4 432 0,75 0,763 1,069892051 40 | 075 | 0,617 0,97117918 1,087546206
9 0 0 0 0
10 0 0 0 0
11 0 0 0 0
12 0 0 0 0
[verfogatatiag 0,271368065|

4. dbra Az adatok regisztralasdhoz hasznélt tablazat (The used sheet for the registration of the
measured data)

2.3 A vizsgalt kovek

Ahogy a korabbi kutatasokban, az ¢lek vizsgalata soran is tobb, kiilonboz6 atlagos szemcsemérettel
rendelkezd kozettel végeztik a kisérleteket. A szemcseméret ugyanis alapvetéen befolyasolja a
kitoredezések varhaté mértékét. A heterogén szerkezetii kdvek esetén a valtozatos kdzetalkotok eltérd
fizikai tulajdonsagai mellett azok mérete és méreteloszlasa hatarozza meg az elérhetd feliileti- és
¢lmindséget. Tehat mindenképpen olyan paraméternek tekintendd, amellyel a kutatds soran
szamolnunk kellett. Ezen kivll a harom, kiilonb6z6 atlagos szemcseméretekkel rendelkezé kozet
vizsgalataval altalanositani lehet a kutatasi eredményeket az aprd-, a kozepes, illetve a durvaszemi
kereskedelmi kdanyagok esetére egyarant. Igy esett a vélasztisunk a kozepes szemcseméretekkel
rendelkez0 Rosa Beta kereskedelmi megnevezésii granitra, a Giallo Farfalla elnevezésii nagy
szemcseméretekkel rendelkezd granitra, illetve az aproszemi ¢és altalanosan kvarcot nem tartalmazo
gabbréra.

A szOvetszerkezet befolyasolja a kovek viselkedését a megmunkalds soran, ezért a kisérletek
elokészitésének részeként alapos kozettani vizsgalatnak vetettiik ala a valasztott koveket. A granitok
jellemz6 kozetalkotdja, az egyik legkeményebb 4svany, a kvarc (Mohs keménysége: 7), ami az
altalunk valasztott kézetekben a Rosa Betaban és a Giallo Farfallaban altaldban csomokba rendezddve
helyezkedik el. Ezek a kvarccsomOk a megmunk&lds sordn a szerszdm szamara a legnagyobb
igénybevételt jelentik, a be- és kilépd éleken pedig a kitépodésiik jellemzéen nagy kitoredezéseket
eredményez. A kvarc rosszul hasadd &svany, valamint a torése sem tokéletes, ezért a megmunkalas
soran létrejovo kitdredezések jelentds részét a kvarccsomok ,,roncsolasa” okozza. A granitok tovabbi
f6 kdzetalkotoi a foldpatok, jellemzden a kalifoldpat és a plagioklasz, melyek a kézet szinét adjak.
Ezek az asvanyok tablas elrendezodésiick és jo hasadok, ezért a kitéredezésekért kevésbé tehetok
feleldssé, mint a kvarc. A keménységiik is elmarad a legkeményebb kozetalkot6étol, tehat kevesebb
szemcsekitép6dés, szemcsekipergés tulajdonithatd ezeknek az asvanyoknak. A granitokban hintetten
elhelyezkedd sotét kozetalkotok keménysége alacsonyabb a felsorolt f6 koézetalkotokénal és ezek
mérete is jelentdsen kisebb, mint a korabban felsoroltaké, valamint jol hasado asvany mind a biotit,
mind az amfibol. Hasadas szempontjabol fontos az asvany elhelyezkedése a szovetszerkezetben, igy
altalanossagban elmondhato, hogy a jol hasadd asvanyok torése is okozhat jelentds kitoredezéseket is,
amennyiben nem a hasadasi irdnyban indul meg a torése.

A granitoktol részben eltéré gabbrd a kutatdsaink szempontjabol az aprd szemcseméretii kovek
képvisel6je. Fontos azonban figyelembe venni, hogy szovetszerkezete nem csak a szemcseméretben
tér el a grénitoktol. Ugyanis a gabbré nem tartalmaz kvarcot, tehat a kvarccsomok kitép6désébol és
torésébol szarmazd kitdredezési jelenségek nem figyelhetok meg ennél a konél. FO kozetalkotoi a
piroxén és az olivin, utobbi a mallasi hajlama miatt gyengiti a szovetszerkezetet. Az apr6 kristalyos
plagioklaszok jelentik a legkeményebb asvanyokat ebben a kézetben. A gabbro veselkedését tehat a
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szemcseméret tekintetében Osszevethetjiik a két valasztott granitéval, de szem el6tt kell tartanunk a
megmunkalds kozbeni eltéré viselkedés masik o okat is, az eltér6 alkotokbol 0Osszeallo
szemcseszerkezetet.

3. AZ EREDMENYEK ERTEKELESE

3.1 Az elozetes varakozasok

A kutatas elokészitése soran a témaval kapcsolatos szakirodalmak, valamint a korabbi kutatdsok
tapasztalatai alapjan arra szamitottunk, hogy a kdvek éleinek kitoredezési mértéke hasonloan alakul,
mint a fémek esetében. Kordbbi kutatdsok sordn bebizonyosodott, hogy a fellleti érdesség
vagosebességtol valo fliggése a kdvek €s a fémek esetében aranyba allithato, ezért feltételeztiik, hogy
az élkitoredezesek esetében is hasonld eredményeket és gorbeket fogunk kapni. Szintén a fémek
viselkedésével vontunk parhuzamot azzal a feltételezésiinkkel, hogy a kilép6 ¢élek kitdredezési mértéke
meghaladja a belépd élekét, nem csak a kitoredezések szamaban mind inkabb azok méretében, vagyis
atlagos térfogataban. A megmunkalési paraméterek valtoztatdsanak hatasaként arra szamitottunk, hogy
a be- illetve kilépd6 élek kitoredezési mértéke aranyossagban allnak egymassal annak ellenére, hogy a
kovek nagymértéki heterogenitasa miatt a kitoredezések eloszlasa nem egyenletes.

3.2 Az eredmények bemutatasa

A mintafeliiletek értékelésének elsé Iépéseként a sziikséges adatokat, a kitoredezések méreteit
gyljtottiik 0ssze a szkennelt profilokrol. Tablazatokat készitettliink, melyben az igy kapott kitéredezési
méreteket kezelhettlik és meghataroztuk a kitéredezések atlagos térfogatat egy adott mintafellleten
(egy mintafeliilet egy adott ko, adott fordulatszammal torténé megmunkaldsat jelenti), valamint a
mintafellileten kapott kitoredezések térfogatanak 0sszegét. Ezek ismeretében az (1)-es dsszefliggést
alkalmazva, ahol L a mintafellilet hossza (a kutatds sordn ez egységesen 45 mm), megkaptuk az
atlagos kitoredezési mérték szamértékét (Gyurika (2013) nyoman).

Mo = (B=Vi) _ . (T
o\ ) T\ mL (1)

A kiértékelend6 mintafeliileteket a felsorolt mérészamok segitségével hasonlithatjuk dssze. Ezeket az
eredményeket az 1. tablazat tartalmazza.

1. tdblazat Az egyes mintafeliiletek kitéredezési jellemz6i (The edge-chipping parameters of the
machined surfaces)

Belépd élek Kilép6 élek

1. k6, Rosa Beta
mintafeltlet szama: 1. 2. 3. 4, 5. 1. 2. 3. 4. 5.
Kitoredezések térfogatatlaga: 0,27137 | 0,19909 | 0,07535 | 0,13521| 0,13735 | 0,62575 | 0,55763 | 0,28052 | 0,38006 | 0,84187
Kitoredezések térfogatanak 6sszege:| 3,25642 | 2,58815 [ 0,90414 | 1,62257 | 1,6482 | 7,50895 | 5,01863 | 2,80515 | 3,80059 | 10,1024
Atlagos kitoredezési mérték: 0,09214 | 0,07323 | 0,02558 | 0,04591 | 0,04663 | 0,21246| 0,142 | 0,07937| 0,10753 | 0,28584

Belép6 élek Kilép6 élek

2. ké, Giallo Farfalla
mintafelllet szama: 1. 2. 3. 4. 5. 1. 2. 3. 4, 5.
Kitoredezések térfogatatlaga: 0,31317 | 0,31946 | 0,38663 | 0,20378 | 0,08036 | 1,13042 | 0,9666 | 0,95333| 0,81974 | 0,54352
Kitoredezések térfogatanak 6sszege:| 3,75813 | 3,8336 | 4,6396 | 2,44532( 0,96434| 12,4338 | 10,6326 | 11,44 | 8,19741| 13,7196
Atlagos kitoredezési mérték: 0,10633 | 0,10847 | 0,13127 | 0,06919 | 0,02729 | 0,3518 | 0,30084 | 0,32369 | 0,23194 | 0,38818

Belépé6 élek Kilép6 élek

3. ko, Gabbré
mintafelllet szdma: 1. 2. 3. 4. 5. 1. 2. 3. 4. 5.
Kitoredezések térfogatatlaga: 0,30728 | 0,32804 | 0,11012 | 0,09974( 0,1011 | 0,34315( 0,33838 | 0,32483 | 0,14037 | 0,12526
Kitéredezések térfogatanak 6sszege:| 3,07281 | 2,9524 | 0,77085 | 0,89763 [ 0,8086 | 2,74526 | 3,04544 | 3,24829 | 0,98256 | 1,00211
Atlagos kitoredezési mérték: 0,08694 | 0,08354 | 0,02181 | 0,0254 | 0,02288 | 0,07767 | 0,08617 | 0,09191 | 0,0278 | 0,02835
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Az értékeket, a konnyebb 6sszehasonlithatosag érdekében az 5. abra diagramjai szemléltetik.

Az atlagos kitoredezési mérték alakulasa a be-
és Kkilépo éleken a Rosa Beta granit esetén
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Az atlagos kitoredezési mérték alakulasa a be-
és Kkilépo éleken a Giallo Farfalla granit esetén
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\ kilép6 éleken

0
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Mintafeliilet sorszama

Az atlagoskitioredezési mérték

Az atlagos kitoredezési mérték alakulasa a be-
és Kkilépo éleken a gabbro esetén
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5. abra Az étlagos kitoredezési mérték alakulésa (The trend of the average edge chipping rate)

Ahogy a diagramokon lathatdé a kozepes szemcseméreti Rosa Beta, valamint a nagy
szemcseméretekkel rendelkezd Giallo Farfalla esetén a belépd élek atlagos kitoredezési mértéke
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alacsonyabb tartomanyba esik, mint a kilép6 ¢lekre megahatarozott mérészam értékek. Ez bizonyitja
az elézetes feltételezéseinket, igy igazolja, hogy a szerszam a kilépési kdrnyezetben nagyobb szamban
okoz szemcsekiszakadasokat, szemcsetoréseket, mint belépéskor. Ugyanakkor a gabbrd esetén a
mutatészdm nem alakul ilyen egyértelmiien az elméletnek megfeleléen. Az apré szemii gabbro
esetében a szerszam élroncsold hatasa a belépo éleken nem marad el olyan jelentds mértékben a kilépd
¢élekétol, mint a masik két vizsgalt ko esetén. Az eltéréseket a heterogén szemcseszerkezet okozza
mindharom k¢ esetén, a gabbronal tapasztalhato eltérés oka a kézetalkotok kiilonbsége. A Rosa Beta
gréanitrol készilt diagram jol szemlélteti a be- és kilép6 éleken tapasztalhatod kitoredezési mértékek
aranyossagat. Hasonl6 jelenség megfigyelhetd a Giallo Farfalla granit esetében, azonban a gabbro e
tekintetben is eltérést mutat a kvarctartalmd gréanitoktol.

3.3 Az eredmények jelentdsége

A kapott eredmények igazoltdk az eldzetes feltételezéseinket, de az ismertetett adatok alapjan
belathato, hogy a kovek heterogén szerkezete az 4ltalanos tendenciaktol eltérd viselkedést
eredményezhet. Erre mutat példat a 2. szami, nagy szemcseméretii Giallo Farfalla granitnal tapasztalt
kitoredezési mérték-diagram. Ugyanakkor az aproszemcsés gabbro esetében, valamint a k6zépszemii
granit vizsgalata soran is tapasztaltunk szabalytalansagokat, melyek mind a heterogenitassal
magyarazhatoak. Azonban A&ltaldnossidgban elmondhatd, hogy a be- ¢és kilépd élek kitéredezési
mértéke kozott aranyossag tapasztalhatd, mikdzben a belépo élek kitoredezési mutatészama elmarad a
kilépd ¢lekétdl. Aldtamasztva az altalanos ipari elméletet, mely szerint a szerszam a kilépd
kornyezetben jobban roncsolja az éleket, mint a belépéskor, ami az energetikai viszonyok alakulaséval
magyarazhato.

4. A VIZSGALAT SORAN FELLEPO HIBAK

A vizsgélatok kivitelezése soran torekedtiink arra, hogy az iparban is alkalmazhaté meérési modszer
kidolgozasan tul annak lehetséges hibait és korlatait is feltarjuk. A hibakat harom nagyobb csoportba
soroltuk:

1. Gépi pontatlansagok: Azok a hibatényezok, melyek a jol megvalasztott beallitasok ellenére
is felléphetnek a mérési rendszer mitkodése soran. Ilyen hibanak szdmit a szkenner &ltal rogzitett,
optikai jelenségek miatt hibas profil vagy profilrészlet, valamint ide sorolhat6 rendszeres hibat jelent
az 0sszes, a rendszerben alkalmazott eszkdz hibgja.

2. Ember altal okozott hibak: Ezek azok a hibaparaméterek, amelyeket a kutatasban részt vevo
szemelyek okozhatnak. llyen hibanak szdmit a kiértékelés soran rosszul felvett adat, illetve azok a
beallitasok, amelyekre nincsen standard el6iras, tehat a mérészemélyre van bizva annak kivalasztasa.

3. Egyéb kiilsé (kornyezeti) hatdsok: Mint minden mérést vagy vizsgalatot, az altalunk
elvégzett kutatds méréseit is terhelik a kornyezeti hatasokbol eredd hibak. Ezek az emberi és gépi
hibaktol flggetlendl jelentkeznek, a mérési korilmények gondos megvélasztisa esetén is. llyen a
hémérséklet vagy a paratartalom hatasa a koélapokra, valamint a kiilsé fényforrasok megvalasztasa.
Ezeket a hibakat a kdrnyezeti korilmények stabilizalasaval akar teljes mértékig ki lehet iktatni.

5. KOVETKEZTETESEK

A vizsgalatokkal igazoltuk, hogy a mart granitfeluletek be- és kilép6 élein tapasztalhato kitoredezési
mérték hatarozottan aranyossagban all egymassal, ez a jelenség pedig mindharom eltéré atlagos
szemcseméretekkel rendelkezd ko6 esetében fenndll. Az aranyossag a k& lokalis és az adott
mintafellileten hasonld szerkezeti tulajdonsagainak kovetkezményeként értelmezhetd. Az ett6l valod
eltérések a heterogén szemcseszerkezettel magyarazhatok, valamint a jellemzd kozetalkotok kozotti
eltérésekkel. A kutatds igazolta tovabbd azt az eldzetes feltevésiinket, miszerint a belépd élek
kitoredezési mértéke elmarad a kilépo élekétol. Ez a szabalyszeriiség szintén fliggetlen az altalanos
szemcsemeérettdl a tapasztalataink szerint, de az eltérés mértékét befolyasolhatja a szemcseszerkezet,
mind a nagy atlagos szemcseméretii granit, mind az aproszemii gabbro esetén tapasztalhatok eltérések.
A kitoredezések méretét és igy az adott élen kapott kitdredezési mértéket befolyasolja a szerszam altal
kiforgatott szemcsék mennyisége is, ezaltal a belépd éleken is el6fordulhatnak a kilépd éleken
tapasztalt kitdredezésekhez hasonld méretii szemcsekifordulasok, szemcsekitépodések.

107



Hodosan - Kun

A vizsgalattal tehat a kiépitett rendszer miikddésének bemutatasan keresztiil a kovek megmunkalas
soran keletkez6 élkitoredezéseit is vizsgaltuk a valtoztatott paraméterek fiiggvényében. Els6sorban a
be- és a kilépo élek kozotti aranyossagi kapcsolat feltarasat végeztiik el, amellett, hogy eldrevetitettiik
egy hosszabb kutatas keretében vizsgalandd paraméter, a szemcseméret hatasait.

6. TOVABBI KUTATASI LEHETOSEGEK

A kotermékek feliileti mindségének vizsgalataban eddig elért eredmények, illetve a jelenleg is folyd
élkitoredezés-vizsgalat a szabvanyositott minésitd eljaras kidolgozasahoz vezethetnek. A
késébbiekben a szerzOk tovabbi paraméterek hatdsénak vizsgalataval, kisérletbe vald bevonasaval
altalanosan alkalmazhaté mérési rendszer kidolgozasat tlizték ki célul valamint a megmunkalasi
paraméterek optimalizalasi lehetdségeinek vizsgalatat. Igy ezen kutatasi fazis egy késobbiekben
kidolgozandd komplex kisérletsorozatnak az alapkutatasa, amely sorozat célja meghatarozni, hogy a
szerszam milyen kilépd szogben tavozzon a megmunkalds tartoméanyabol ahhoz, hogy a lehetd
legkisebb legyen a kitoredezés atlagos mertéke.

7. IRODALOMJEGYZEK

Bao, R. H.; Zhang, L. C.; Yao, Q. Y. Lunn J. 2011: Estimating the Peak Indentation Force of the Edge
Chipping of Rocks Using Single Point-Attack Pick. Rock Mech Rock Eng 44:339-347.

Fogarassy M., Kun Zs. 2012: A vagosebesség fellileti érdességre és csuszasbiztonsagra gyakorolt
hatasainak vizsgalata kévek mardsanadl. BME TDK Konferencia, Gépgyartastechnoldgia szekcio,
2012.

Gyurika I. G. 2013. Experimental protocols to define quality metrics for milled edges in granite. IN-
TECH2013 konferencia, 57-60.

Gyurika I. G., Dr. Gélos M. 2013: The creation of new research system for the investigation of surface
quality by stones. Int. Review of Applied Sciences and Engineering, Akadémiai Kiado, 4(1): 43-48

Kun Zs., Gyurika I. G. 2013: Possible examinations of stone machining focused on the relationship
between technological parameters and surface quality. International Review of Applied Sciences
and Engineering, Akadémiai Kiado, 4(1): 63-68.

108


http://www.akademiai.com/content/j73010003721v771/�
http://www.akademiai.com/content/j73010003721v771/�
http://www.akademiai.com/content/q977050g5837/?p=5ac8bc1cdd8c439ab4beebeb325b954b&pi=0�
http://www.akademiai.com/content/43346537223l167m/�
http://www.akademiai.com/content/43346537223l167m/�
http://www.akademiai.com/content/q977050g5837/?p=5ac8bc1cdd8c439ab4beebeb325b954b&pi=0�

