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Bevezetés

A gyartmanyok mindsége egyrészt a szerszamgépek folyamatosan fejlédésének
hatasara, masrészt pedig az 0j geometridk és szerszdmanyagok megjelenésével
egyre javul. Mindez egyre novekvo termelékenységgel (csokkend f6idok, rovidiild
mellékidok, nagyobb atfutas) parosul. Kiilonosen érvényes ez azoknal a
csucstechnologidknal, amelyek a korszerli jarmiigyartast, a hadi- és a
repiillégépipart, valamint az tirtechnikat jellemzik.

A szoban forgd ipari teriiletek elGszeretettel alkalmazzak az Ontott
aluminiumotvozeteket, amelyek f6leg sziliciummal, rézzel, magnéziummal
otvozottek. Ezek tobbnyire igen jol egyesitik a kivalo mechanikai tulajdonsagokat
(keménység, szilardsag) a megfeleld technologiai elényiikkel (kivald onthetdség,
megmunkalhatosag, korr6zioallosag, hegeszthetoség). A ndvelt sziliciumtartalmi
aluminiumbol késziilt alkatrészek a 80-as években terjedtek el az autogyartasaban
(példaul motorok, légsiiritok, kormanymiivek alkatrészei), ahol kedvezotlen
forgacsolhatosaguk szdmos problémat jelent.

A kovetkezokben egy nagysorozatban gyartott kompresszor alkatrészének
példajan keresztiil mutatjuk be az esztergalaskor fellépd nehézségeket.

1. Nagy sziliciumtartalmu ontott aluminiumotvozetek
forgacsolhatosaga
A 11,8%-nal nagyobb sziliciumtartalmi aluminiumétvozetet hipereutektikusnak

mondjuk, amelyek csaknem mindegyike jo szilardsagi tulajdonsagaval, nagyobb
kifaradasi hataraval és kivald kopasallosagaval tinik ki. A forgacsolast
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megnehezitd koriilmény az, hogy mig az aluminium kénnyen forgacsolhatd, lagy
és képlékeny anyag, addig a Si-tartalom ndvelésével novekszik az Stvozet koptatd
hatdsa és fokozodnak a megmunkalaskor fellépd nehézségek. Az aluminium
martixba agyazodd primér sziliciumkristalyok ugyan torékenyebbé teszik a
forgacsot, e kemény részecskék jelenléte — az erds adhézid és kémiai reakciok,
valamint az Al-Si-6tvozetekkel szembeni alacsony kopas-ellenallasi képesség
kovetkeztében — azonban példaul a keményfémlapka esetében gyors kopashoz
vezet. Amennyiben a primér Si-részecskék a forgacsolasi zonaban taldlkoznak a
szerszam élével, nem csak intenziven koptatjak azt, hanem — keménységiik révén
— megakadalyozzak a jo mindségii feliilet kialakulasat. A kedvezd feliileti érdesség
elérésének feltétele ezért a kemény primér Si-részecskék egyenletes eloszlasa, kis
szemcsenagysaga, kedvezd alakja; ellenkez esetben az adhézido folytan a
szerszamélre tapadt részecskék ,,végigszanthatjak” az esztergalt feliiletet. Még
Osszetettebb a helyzet, ha a dendrites fazis nagyszamu, igen ellenallo
fémesvegyiiletet és zarvanyokat tartalmaz. Ezen ontott otvozetek kedvezdtlen
forgacsolhatosaganak ok-okozati (un. Ishikawa) diagramja az 1. abran lathato [1,
2].
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1. abra

Nagy sziliciumtartalmu aluminiumétvozetek megmunkalhatosaga
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2. Kisérleti célkitiizések és koriilmények leirasa

A Kkisérletek legfébb célja az volt, hogy a kiilonféle anyagu és kialakitasa
szerszamok alkalmazasaval képet alkossunk arrol, milyen feltételek mellett tudnak
az igen szigori érdességi elGirasoknak megfelelni. A K-sorozatba tartozo
keményfémmel és polikristalyos gyémanttal elérhetd feliileti érdességeket
hasonlitottuk 6ssze, amelyet kiillonb6z6 csucsszogli és csticssugart szerszamokkal,
hités nélkiil esztergaltunk, a forgacsolosebességet igen széles tartomanyban
(ve=200...2000 m/min) valtoztatva. A fogdsmélységet — anyagtakarékossagi okok
miatt — allandd (a=0,5 mm) értéken tartottuk, a tobbi vizsgalati koriilményt az 1.

tablazat 6sszesiti.

1. tablazat

Szer-

szam-
gép

Tipus: EuroTurn 12B (NCT Kft.)
Vezérlés: NCT2000

Munka-
darab

Anyag: AS17 (Rencast Reyrieux)

Osszetevoi: Si 16,8%, Cu 4,1%, Zn 1%,
Fe 0,8%, Mg 0,5%, Mn 0,2%, illetve Pb,

Sn, Ni, Ti (<0,08%)

Alkalmazott lapkak

Keményfém lapkak:
DCGT11T304AS IC20 (Iscar)

DCGT070204FL K10 (Walter)
DCGX11T304AL H10 (Sandvik)

PCD-lapkak

DCMT11T304 IDS (Iscar)
DCGT070304 PKD (Walter)
DCMW11T304FP CD10 (Sandvik)
DCMWO09T304 MD220 (Mitsubishi)
CCGWO09T308FST KD1400
(Kennametal)

CCGWO09T308FST KD1425
(Kennametal)

CCMW09T304 MD220 (Mitsubishi)
CPGWO09T304-FST KD1425
(Kennametal)

CCGWO09T304-FST KD1425
(Kennametal)
CCGT09T304-CB1(CVD, WNT)
CCGTO09T304-CB1 (WNT)
CCGT09T304-W-CB1 (WNT)

Vizsgalati

koriilmények

a= 0,5 mm (allando)
ve=200 ...2000 m/min (valtozo)

= 0,05 - 0,063 — 0,08 - 0,1 mm (valtozo)
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3. Vizsgalati eredmények

A szisztematikusan elvégzett mérések eredményeinek részletes ismertetésére
terjedelmi okok miatt nem vallalkozhatunk, csupan a szertedgazd vizsgalat
kutatasi tapasztalatait foglaljuk 6ssze néhany pontban. Az alabbi ismertetd minden
egyes beallitaskor kapott felillet harom alkoté mentén végzett érdességmérési
eredményeit tartalmazza.

3.1. A szerszam-¢lgeometria hatasai

A szerszam-élgeometria legfontosabb jellemz6i a lapka cslicsszoge ¢és
csucssugara, valamint a szerszamél mindsége.

A konnytfém 6tvozeteknél altalanosan elfogadott elv szerint a csucsszog minél
kisebb értékiire valasztasa indokolt: 1ényegesen jobb az esztergalaskor mért
feliileti érdesség akkor, ha a forgacsnak elég helye van a tdvozasra, mas szdval a
forgacstér tag [3]. A jelzett szog CCMW alaku lapka esetében 80°, a DCMW
lapkénal viszont csak 55°. A 2/a abra tokéletesen alatamasztja a korabbi
megallapitasainkat: az Rz értéke atlagosan 20-40%-kal kisebb a hegyesebb
csuesszOg alkalmazasakor. Meglepd ebben az arany mértéke, és az a tény, hogy
még a hipereutektikus Al-Si Ontvények esetében is ilyen nagymértékben
érvényesiil.
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a) kiilonbozo csucsszogek (£,=55° és 80°)
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b) kiilonb6z6 csticssugarak (r.=0,4 és 0,8 mm)

2. dbra
A feliileti érdesség ¢és a lapkageometria dsszefiiggései

Forgacsolasi koriilmény: ve = 1250 m/min

A csucssugar valtozastatasnak egyértelmi a hatdsa: a lapkaradiusz novelése az
érdességet kedvezden befolyasolja. A 2/b abra a mért és a kiilonbozd képletekkel
szamolt elméleti feliileti érdesség értékeit mutatja: a Rth-érték a Bauer-féle, az
RBr-érték pedig a Brammertz-féle formulaval kiszamolt érdességadatokat jelenti.
Az utébbi képlet alkalmas lehet arra, hogy a technologiai tervezésekor
kiindulopontként szolgéljon a célszerii el6tolas meghatarozasara, feltéve, hogy a

2
Rygr =125 fT T h;(l +7hmi]:2' rfj [im] (1)

&

alaku formulat alkalmazva az Un. leforgacsolhatatlan anyagréteg (hmin) értékének
meghatarozasara felhaszndljuk az altalunk kifejlesztett szamitogépes kozelitést
[1]. A szerszamél mindségének (a lapka homlokfeliileti- és hatfeliileti érdessége, a
foél érdessége és éllekerekedése stb.) elemzésére terjedelmi okok miatt nem
térhetiink ki.

3.2. A szerszamanyag hatisa

A keményfém anyagu szerszamok kifejezett hajlama az erds adhéziora és a
bekovetkezd kémiai reakcioi a nagy Si-tartalmu Al-6tvozeteknél egyrészt kis
forgacsolosebességekkel torténd esztergalast tesz csak lehetéve, masrészt az ilyen
koriilmények kozott elérhetd feliileti érdesség nem elégiti ki a korszerli
alkatrészgyartas fokozott igényeit. A masik szoba johetd szerszamanyag a
polikristalyos gyémant, amely adhéziéra nem hajlamos, kémiailag semleges,
jobban ellenall a kopasnak, raadasul a surlodasi tényezoje igen kicsiny. A felsorolt
technologiai tulajdonsadgai lehetdvé, a szerszdmanyag dragasaga pedig
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szlikségessé teszi (egyesen megkoveteli) azt, hogy a PCD-lapkakat novelt
forgacsolosebességeken alkalmazzak. A 3/a abra azt az esetet mutatja be, amikor a
keményfém lapka — jobb élmindsége miatt, foleg pedig kedvez6bb homlokfeliilet-
érdessége folytan — folénybe keriil a PCD-szerszammal szemben. A mért Rz-
értékek arrol is tajékoztatnak, hogy a gyémantbetétes lapka kis sebességen torténd
hasznalata nem eléggé hatékony. A PCD-szemcsenagysaga €s szerkezete nagyban
befolyasolhatja az esztergalt feliilet Rz-érdességét. A 3/b. abran lathatd KD1400
mindség ~2 um méretll, finomszemesés valtozat, a KD1425 (szemcseméret 2 ...30
pum) pedig sokkal kopasallobb, mert Gn. multimodalis szerkezete van. Ez utobbi
alkalmas arra, hogy mérsékelt iitéseknek is ellenalljon. Jelen aluminiumoéntvény
esetében ez a hidrogéngaz okozta mikroporozitas formajaban jelentkezik. Kis
sebességeknél és el6tolasoknal tanacsos a kopasallobb mindséget valasztani,
novelt sebességek beallitisakor azonban a KD1400-re mar jol érvényesiil a
,.nagysebességli megmunkalasokra alkalmas” ajanlas.
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b) kiilonbo6z6 tipusu gyémantok (r,=0,8 mm)

3. dbra
A feliileti érdesség és a lapkaanyag sszefiiggései
Forgacsolasi koriilmény: v, = 500 m/min
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A 3D-s érdességi (azaz mikrotopografiai) mérések segitségével még érzékletesebb
képet alkothatunk a kiilonb6z6 szerszamanyagokkal esztergalt feliiletek
texturajarol. A 4. abra a hengerességtdl sziirt, de a hullamossagot és az érdességet
tartalmaz6 feliilet fotoszimulaciés megjelenitését, valamint a P topografia
fontosabb paramétereit tartalmazza. Ebbdl az deriil ki, hogy kozel azonos
érdességi jellemzdjh (atlagos aritmetikai eltérés, sPa és a profil teljes magassaga,
sPt) felilleteknél a keményfém szerszammal esztergalt profil csucsai joval
nagyobbak (sPp), volgyei pedig sokkal kisebbek (sPv), mint a gyémantlapkaval
esztergalté. Ez azt jelenti, hogy a gyémant szerszam joval egyenletesebb feliiletet
allit el és igazi értelemben forgacsolja az aluminiumdntvényt, ezzel szemben a
keményfém szerszam hullamosabb feliiletet készit és nagy képlékeny deformacio
bekovetkezése mellett valasztja le a forgacsot. Erre utal egyébként a 3D-s
érdességi paraméterek magassagi eloszlasat jellemzd profilcsucsossag (sP Ku > 3)
értéke is.

PCD-vel esztergalt feliilet

2 mm x 2 mm (1000 x 1000 pont) 2 mm x 2 mm (1000 x 1000 pont)
T: sPa 254  um T: sPa 224 um
T: sPv B.61 pm T: sPv 16.30  pm
T: sPp 17682 um T sPp 1054  um
T &Pt 2644 um T. 8Pt 26.83 Jm
T: 5Pqg 3.08  um T: sPg 3.02  um
T: 5P Sk 1.61 T: 5P 5K 147
T: 5P Ku 3.41 T 5P Ku 2.54
3D feliileti bemutat6 eredményei 3D feliileti bemutat6 eredményei
a) H10 keményfém lapka b) CD10 polikristalyos gyémant

4. abra. Kiilonb6z6 anyagt lapkakkal esztergalt feliiletek mikrotopografiaja
Megmunkalasi korulmények: v, = 500 m/min ; f= 0,05 mm ; r,=0,4 mm
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A PCD-vel esztergalt feliiletek azt is mutatjak, hogy a primér Si-kristalyok egész
sorozata jelenik meg az el6tolasnyomok barazdaiban, mig a keményfémmel
esztergalt munkadarabon ,hatalmas” kitliremkedésként jelenik meg egy
forgacsdarabka. A  forgacsoldas mikromechanizmusainak tanulmanyozasat
elektronmikroszkdppal is nyomon kovettiik. Az 5. abra azt mutatja, hogy — azonos
forgacsolosebesség beallitasa esetén — a keményfém lapka homlokfeliiletén erds
¢élratét, a hatfeliilet egy részén alforgacs képzddése, masik részén pedig kopas és
adhézios jelenségek észlelhet6k. A polikristalyos szerszamon egyaltalan nem
mutathatok ki ilyenek, ami az igen kis surlodasnak (adhézios jelenségek szinte
teljes hianya), illetve a szerfelett nagy keménységnek (abraziv kopasi nyomok
elmaradasa) tudhat6 be.

Homlokfeliilet, | Homlokfeliilet, Hatfeliilet, S0x | Hatfelilet, | Homlokfeliilet Hatfeliilet,
150x 500x 150 , 150x 50x
H10 keményfém CD10 polikristalyos gyémant
5. bra

Kiilonb6z6 anyagh lapkakrol késziilt elektronmikroszkopos felvételek
Forgacsolasi koriilmények: v.= 500 m/min

3.3. A gyémant szerszamok vizsgalata HSC-koriilmények
kozott

A ndvelt Si-tartalmi aluminiumoéntvények nagysebességli forgacsolasa 1000
m/min érték felett valéosul meg. A neves szerszamgyartdo lapkaival elvégzett
kisérletek azt mutattdk (6. abra), hogy az atlagos felileti érdesség (R,) mért
értékeit az alkalmazott elétolason kiviil nagymértékben befolyasolja a lapka
csucsszoge is; az esztergalaskor célszeriien megvalasztott koriilmények kozott
akar R, < 0,4 um érték is gond nélkiil elérhetd (még kis csucssugard lapka
alkalmazasakor is).
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6. abra
A feliileti érdesség alakulasa HSC-megmunkalaskor
Forgacsolasi koriilmények: v, = 1000 — 2000 m/min; r.=0,4 mm
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A polikristalyos gyémantlapka cstcssugaranak meghatarozo szerepére a 7. abran
lathatunk példat. A forgacsolosebesség széles tartomanyaban elvégzett vizsgalatok
arr6l tanuskodnak, hogy a sebesség valtoztatasakor a kis cstcssugarti lapkaval
nagyon valtozé atlagos feliileti érdességi értékek voltak mérhetdk, a nagyobb

"oy

radiuszi lapka viszont enyhén ndvekvé érdességek eldallitasara volt képes.
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b) “B” gyért (r,=0,8 mm)

7. abra
A feliileti érdesség alakulasa HSC-megmunkalasnal
Forgacsolasi koriilmények: v, = 500 — 2000 m/min
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4. Gyémantszerszamokkal esztergalt feliiletek
érdessége, a méroszamok informaciotartalma

A forgacsolassal megmunkalt muszaki feliiletek kifejezett és erds anizotropiat
mutatnak, azaz a feliileten létrehozott textura fiigg a mérési irAnytol. A hatarozott
¢lgeometridju megmunkalasoknal (esztergalas, furas, maras stb.) nagy szerepet
kap az eldtolas, amely egyben kijeloli a profilismétléddések egymasutanisagat
(ezeket mérik a hossziranyl érdességi paraméterek, pl. S,,). A megmunkalds soran
létrejott érdességi profil meghatarozza a feliilet tribologiai viselkedését (surlodasi
viszonyok, kopds, kendanyag megtartd képesség) [4]. A vonatkozd bdséges
szakirodalomban azonban nem taldltunk forrdsanyagot az altalunk megmunkalt
nagy sziliciumtartalmi aluminiumdétvézetek gyémantszerszammal —torténd
nagysebességli (kvazi HSC) esztergalasara.

A feliileti érdesség szokasosan alkalmazott magassagiranyu (R, és R,) paraméterei
nem jellemzik ¢és irjak le a sziikséges mértékben az alkatrészek megmunkalt
felilleteinek miikddés kozbeni (varhatd) viselkedését. Ilyen vonatkozasban a
felilleti textura el6bb emlitett hossziranyt paraméterei sem megfeleloek. A
legalkalmasabbnak a formai és hibrid paraméterek tlinnek, azonban ezeket csak
megfeleld (bonyolult és driga) mérémiiszerekkel tudjuk mémni [5]. Ujabb
lehetGséget jelentenek az érdességi profil leirdsakor a fraktal alapti modszerek. [6]

Vizsgalataink sordn a feliilet magassagi eltéréseinek statisztikai feldolgozasabol
szarmazo ferdeségi (skewness, Ry) és kurtosis (Ry,) paraméterek megallapitasat
tiztik ki célul. Az ilyen vizsgélatok beletartoznak az un. topoldgiai térkép
felvételére szolgdld kisérletekbe [4]. A szerszamok alkalmas megvalasztasaval
arra kerestiik a valaszt, hogy a kiilonb6zé koriilmények kozott esztergald
gyémantlapkdk mennyire aszimmetrikus (Ry) és milyen kiemelkedés-intenzitasu
(Ryy) feliiletprofilt hoznak 1étre.

Ennek érdekében 4vc x 4f kisérlettervet hajtottunk végre, a tesztelt lapkak
anyagmindségének, élkiképzésének és élgeometriajanak valtoztatasaval igy 16
mérésbél 4llo sorozatot értékelhettiink ki. A vizsgalt lapkakrol készitett
sztereomikroszkopi ~ fotokat, illetve a  homlokfeliiletiikr6l  készitett
elektronmikroszkopos felvételeket a 8. dbra tartalmazza.
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a.) IS0, polikristalyos ) ISO, wiper

c.) ISO, CVD-vel felvitt

8. abra
A vizsgalt gyémantlapkak fényképe és homlokfeliiletiik 150-szeres nagyitasu
elektronmikroszkopos felvétele
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4.1. Az anyaminéség jelentosége

Az iparban széleskorlien hasznalt polikristalyos gyémantoknak uj vetélytarsa
akadt az wutobbi években, mert a CVD-vel felvitt gyémantréteg sok
alkalmazastechnikai vonatkozéasban (keménység, egyontetiiség, surlodasi tényezd
stb.) kedvezobb jellemzokkel rendelkezik. Az dsszehasonlitott két lapka hasonld
forgacstordvel rendelkezik, amelyet mindkét szerszamanyagba 1ézerrel munkalnak
be [7].

Az elvégzett kisérletek az esztergdlt felilleteken 3 alkotdé mentén elvégzett 3
mérésének atlagait tartalmazza, igy elég nagy biztonsaggal allapithatok meg a
kovetkezok.

A 9. abran a profil aszimmetridjanak fliggvényében a kiemelkedés-intenzitas
valtozasa lathatd. Az allapithatd meg, hogy a tesztelésbe vont polikristalyos
gyémant megbizhatébban teljesit a hasonld kialakitasu, CVD-vel felvitt
vetélytarsanal. A CVD-vel felvitt gyémantréteg kiilondsen a nagy el6tolasok
tartomanyaban produkalt nagy, pozitiv ferdeségli feliileteket, ami a szerszamél
pontatlansaganak ¢és az élegyenetlenség atmasolodasanak a kovetkezménye. Ebben
az Osszevetésben a polikristalyos éllel megmunkalt felillet egyontetiibbnek
bizonyult. Az elvégzett 16-16 darab kisérleti beallitdsbol Osszefoglaldan az a
megallapitds szlirhet6 le, hogy a topologiai térkép hatarozott trendvonallal nem
rendelkezik, masként fogalmazva az Ry, — Ry, fiiggvény alacsony korrelaltsagt. Ez
— kiilondsen a két anyag teljesitoképességében mutatkozé kiilonbség miatt —
meglepd.

Rku-Rsk, PCD-ISO (WNT)

Rku
(= I I R VL R = I |

06 -0.4 -0,2 00 0.2 04 06 08 10 a [

Rsk

Lapka: CCGT09T304-CB1 PDC
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Rku-Rsk, CVD-ISO (WNT)

[3
s
&

Rku

[ S T R S -
L |
&

® * *
> *V

0,6 -0.4 -0.2 0.0 0,2 04 06 08 10 I2

Rsk

Lapka: CCGT09T304-CB1 CVD

9. dbra
A kiilonboz6 anyagh gyémantokkal esztergalt feliiletek topografiai térképe
Forgécsolasi koriilmények: v.=1250-2000 m/min; £=0,05-0,1 mm; a=0,5 mm

4.2. Az élkialakitas jelentosége

Sok gyartd cég forgalmaz olyan gyémantélii lapkakat, amelyek un. ISO
kialakitasuak: a f6él és a mellékél is egyenes és fOleg a csucssugar értéke
befolyéasolja az elérhetd érdességet. A wiper élnél a foél és a mellékél nagy
radiusszal kialakitott, igy foleg a mellékél és a cslcssugar vesz részt a
feliiletképzésben. Ennek kdvetkeztében a forgacslevalasztas teljesen mas feltételek
mellett megy végbe, a feliilet érdességi profilja is masképp alakul. A 10. abra egy
ISO ¢és egy wiper ¢lkialakitasi szerszammal, ugyanolyan forgacsolasi
korilmények kozott esztergalt feliiletek 3D-s (topografiai) képét mutatja. Az
abrabol jol kivehetd az ISO lapkaval végrehajtott esztergalas karakteres nyoma, €s
az ennek kovetkeztében kialakuld érdességi textura. A wiper élkialakitassal
esztergalt felilleten az el6tolasi nyom mar sokkal nehezebben kivehetd. Ez azért
van, mert kozel azonos volgyméretekhez (sRviso=1,11, illetve SRvy,r=0,95 pm) a
wiper lapkanal csak fele nagysagl csticsok (sRpiso=3,92, illetve sRpyipe=1,97 pm)
tartoznak, igy a feliilet sokkal egyenletesebbnek tiinik. Bar a 3D-s kiértékelésen
nincs nagy kiilonbség az sRy és sRy, értékei kozott, ez a megallapitis csak a
vizsgalt feliillet 2x2 mm méreti teriiletére vonatkozik, beldle ,.erds labakon allo
kovetkeztetéseket” levonni, plane meg téziseket megfogalmazni nem lehet.
Erdemes megfigyelni azt is, hogy mindkét vizsgalt feliiletnél sikeriilt egy-egy
tiszertin kidll6 anyagrészecskét ,elkapni”. Ezek a forgacslevalasztas nem
kivéanatos jelenségei kozé tartoznak, €s Ugy jonnek létre, hogy a kemény, primér
Si-kristaly hegyben végz6dd anyagrészecske ,,nem hagyja levalasztani magat”, és
az eldtolas barazdak oldalan oszlopszeriien tiiremkedik ki.
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y T: sRa 0.14  pm
TZ sha 0,281 Hm T: sRv 095 pm
T: sRy 111 pm

: T: sRp 1.97  pm
T: sRp 3.92  um :

: T: sRt 291 pm
T sRt 504  um _

T: sRyg 0.34 pm T sRq 0.13  pm

/ T: sR Sk 1.70
T: 5K 5k 161 T SR K 496
T:sRKu 405 SRR :

Lapka: CCGT09T304-CB1 (PDC) Lapka: CCGT09T304-W-CB1 (PDC)
10. abra

Nagy sziliciumtartalma aluminiumétvozet esztergalasakor kialakul6 feliileti textura 3D-s
fotoszimulacios megjelenitése

Forgacsolasi koriilmények: v.=1600 m/min; a=0,5 mm; f=0,1 mm

A kiilonb6z6 kialakitasu gyémantszerszamokkal esztergalt aluminium alkatrészek
feliileti egyenetlensége lényegesen fligg a lapka kialakitasatol. A 11. abra a
polikristalyos kivitelti, ISO és wiper élalakkal esztergalt feliiletek topologiai
térképét mutatja 16 kiilonbozo beallitas esetén. Hangstlyozzuk azt, hogy az ISO
lapkat £=0,05 — 0,1 mm értékek kozott, a wiper élit pedig f = 0,1 — 0,2 mm
tartomanyban alkalmaztuk. Az ISO kialakitasu lapkéhoz képest a wiper élalak
sokkal kedvezobb feliiletet allit eld, egyenletesebben dolgozik, kivehetd egy
hatarozott tendencia az Ry — Ry, adatokban, raadasul az eredmények egészen kis
savban szorodnak. Az ISO geometriaval esztergalt feliiletek tobbségében pozitiv
Ry és nagy Ry, értékiiek, ami a létrehozott textira éles kiemelkedéseire utal. Az
ilyen jellemzokkel rendelkezo feliiletek az [5] szerint kevésbé kopasalloknak
bizonyulnak.
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Rku-Rsk, PCD-ISO (WNT)
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Lapka: CCGT09T304-CB1 (PDC)

Rku-Rsk, PCD-WIPER (WNT)
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11. abra
A kiilonboz6 élkialakitasu gyémantlapkakkal esztergalt feliiletek topografiai térképe
Forgacsolasi koriilmények: v.=1250-2000 m/min; f=0,05-0,2 mm; a=0,5 mm

4.3. Az élgeometria jelentosége

A vizsgalatsorozat soran (és az 1. tablazat tanusaga szerint) szamos alakvariaciot
és élgeometriat probaltunk ki [8]. A hipereutektikus sziliciumtartalmi aluminium
otvozetek esztergalasakor az elérhetd érdességi mérdszamok Osszehasonlitasaval
azt allapitottuk meg, hogy

e igen fontos kovetelmény a minél szabadabb forgacstér, amelyet az
alkalmazott lapka csticsszoge €s a tartd foélelhelyezési szoge befolyasol,

e amegfeleléen nagy csucssugaru lapka kedvezden hat az érdességre,

e a lapka homlokkiképzése (forgacstdré hornyot tartalmaz-e vagy sem) is
hat az esztergalt feliilet érdességi mérdészamaira [9],
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e a lapka hatszogének értéke dontéen befolyéasolja a forgacslevalasztas
koriilményeit, ezért kiemelt figyelmet érdemel a helyes megvalasztasa,

e az egyes lapkdk érdességeldallito képességét a forgacsoloél mindsége
donté mértékben befolyasolja: a kedvezd élérdességli és optimalis
éllekerckedésti  lapkaél lényegesen kedvezObb érdességii  feliilet
eléallitasara alkalmas [10, 11].

Jelen cikkben egy masik gyartd két, kiilonb6z6 hatszoglhi polikristalyos
gyémantlapkajara mutatjuk be az Ry — Ry, Osszefliggést (12. abra). A ko6zolt
diagrambol egyértelmiien megallapithatd, hogy a kisebb hatszog a miikodés
szempontjabol egyértelmiien kedvezdtlen érdességi profilt hoz 1étre. Ez annak a
kovetkezménye, hogy a lapka homlokfeliiletén élratét, hatfeliiletén pedig alforgacs
képzdédik. Az elétolas novelésének hatasara a nemkivanatos jelenségek még csak
fokozddnak. A hatszog novelése egyértelmiien kedvezd a feliileti érdesség
szempontjabol, mert — a zavard jelenségek mérséklédésével parhuzamosan — az
érdességi profil egyre telitettebbé valik, és a vizsgalt forgacsolasi koriilmények
kozott az Ry — Ry, Osszefliggésben hatarozott trend fedezheté fel, igen kis
szorodassal és viszonylag szoros korrelacioval.

Rku-Rsk (alfa-7)
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Rku-Rsk (alfa-11)
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12. abra
A kiilonboz6 hatszogili gyémantlapkakkal esztergalt feliiletek topografiai térképe
Forgacsolasi koriilmények: v=1250-2000 m/min; =0,05-0,1 mm; a=0,5 mm

Osszefoglalas, tovabbi feladatok

A kisérletsorozat jelen fazisaban a lapkamindség és forgacsolasi adatok
figgvényében figyeltiik az érdességi jellemzOk alakulasat. A vizsgalatok
eredményeinek elemzésébdl értekes kovetkeztetéseket vontunk le a minél
kedvezOobb érdességi adatok elérésére vonatkozdan. A szertedgazd kutatdsban
kijeldltiik a legkedvezobb feltételeket, ezeket rendszeresen publikaltuk is [8-11].

Tovabbi feladatunk még az altalunk legkedvezObbnek tartott lapkageometria
kisérleti koriilmények kozotti kiprobalasa és az eldzetesen feltételezett
eredmények verifikdlasa. Ez azért fontos szempont, mert a veliink kutatasi
kapcsolatban 1évo iizem fokozatosan kivan attérni a kornyezetbarat technologiara
(szarazon végzett forgacsolas), ehhez pedig az altalunk végzett eldkisérletek
tapasztalataira — mint azt jelezték is — sziikségiik van.
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