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BEVEZETÉS

A képlékenyalakító technológiák fejlődésével együtt kell fejlődnie az ala-
kító eljárásokat kiegészítő müveleteknek is. A kiegészítő müveletek közül az
alakítás folyamatát legradikálisabban a kenéssel lehet befolyásolni;

A kenéstechnika fejlődése, az új kenőanyagok megjelenése, valamint azalakítási technológák oldaláról felmerülő fokozottabb követelmények szüksé-gessé tették a képlékeny alakításnál kialakuló súrlódási és kenési folyamatok
behatóbb vizsgálatát. Ennek eredményeként máris sok lehetőség tárult fel,
mind a kenőanyag, mind a szerszám, mind pedig a munkadarab oldaláról a
súrlódás és a szerszámkopás csökkentésére.
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I. FÉMEK KÉPLÉKENY ALAKÍTÁSÁNÁL
KIALAKULÓ SÚRLÓDÁSI JELENSÉGEK

A képlékeny alakításnál kialakuló súrlódási jelenségek nagymértékben
különbözriek a gépelemek között kialakuló súrlódástól.
Gépelemeknél: - Két, közel azonos anyagú és közel azonos szilárdságú, közel

azonos felületi megmunkálású alkatrész érintkezik egymással, az érint-
kező fémtömegek csak rugalmasan deformálódnak és képlékeny alak-
változást csupán az érintkező érdességcsúcsok szenvednek.

Képlékeny alakításnál:
;

- A szerszám rugalmas, a munkadarab pedig tömegében képlékeny alak-
változást szenved. Ennek megfelelően a munkadarab szerszámmal érint-
kező felülete szilárd és képlékeny állapotban is lehet.

- A szerszám és a munkadarab anyaga a legtöbb esetben különböző, sőt
egyes esetekben a szerszám nemfémes jellegü (pl. keményfém).

- A szerszám és a munkadarab felületi megmunkálása mindig különböző.
Különbség van a kenési folyamatok kialakításánál is: mig a gépelemeknél

a súrlódó felületek között a kenőanyag folyamatosan felfrissíthető, a képlékeny
alakításnál a munkadarab- és a szerszám felületek által közrezárt kenőanyag

" mennyisége az alakítás folyamán általában nem változtatható, igy a kezdetben
bezárt kenőanyagoknak kell a megnövekedett új felületeken is a kenést bizto-
sítaniuk.

A képlékeny alakítás súrlódási és kenési folyamatának elvi vizsgálatára
felhasználhatjuk a gépelemeknél szerzett ismereteket is.

1. Száraz súrlódás

Száraz fémfelületek akár sztatikus , akár csúszó érintkezésénél a tény-
leges érintkezés csak a felületek érdességcsúcsain jön létre. (1. ábra.)

Ha két A területű síkfelületet összenyomunk, a valóságos érintkezési
felület az 1. ábra jelöléseivel pig 2 Ag lesz. Mihelyt az érintkező felüle-
teken a helyi nyomás a lágyabb anyag folyáshatárát meghaladja, az érdesség-csúcsok képlékeny alakváltozást szenvednek. A terhelés növekedésével a felü-
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1. ábra
A felületek valóságos érintkezése

sa
3 22

Tj / 1- álom
58 2 y 2- kadmium
By / Ké ge J- magneziurmx 6 zőg o§ VA 5 Söze 4- OMT UT?

B vérvágalt 5-rez
§ 98 za 6 - ace
bv
zös- A 25 KERET JET

Felületi nyomas [ra]
2. ábra

A felületi nyomás és a tényleges érintkezési felületek kapcsolata,
;

esztergált felületeknél

letek közelednek egymáshoz. A valóságos érintkezési felületek megnöveked-
nek és új érintkező felületek keletkeznek. (2. ábra.)

Ha a tényleges érintkezési felületekre ható átlagos nyomás p, akkor az
N helyi terheléssel az Ada felület tart egyensulyt:

N.
A 4.2 — (1)

j

A - BA 7 --§ (2)






















































































































































































