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Osszefoglalas: 4 korszerii esztergaszerszamok nagyobb termelékenységii, ugyanakkor
nagyobb pontossagi munkavégzésre alkalmasak. A vizsgalatot olyan csucskategorias
forgacsoldlapkakkal végeztiik, amelyek a legutobbi idészak szerszaminnovacioit
tartalmazzak. Az elvégzett on-line mérésék eredményeinek feldolgozadsa és kiértékelése
fontos gyakorlati tapasztalatokat jelent mind a gyartoknak, mind pedig az iizemszerii
felhasznaloknak.
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Bevezetés

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
Gépgyartastechnologiai  Szakcsoportja hosszt ideje folytat kutatdsokat a
szerszamok forgacsoloképességének és az anyagok forgacsolhatosaganak
meghatarozasa céljabol [1, 2]. Jelen cikkben a TaeguTec lapkakon végzett
komplex vizsgalat részeredményeit kozoljiik. A kutatast tobb 1épésben végeztiink:
a W-alaki lapkageometriat elobb, a forgéacsolastechnologia szamitogépes
tervezése tantargy keretin beliil, a C-alakat késébb, a forgacsolastechnologia
alapjai tantargy labormérésében. Az eredmények feldolgozasa is ezt a sorrendet
koveti.

1. Uj fejlesztésii TaeguTec WNMG lapkak vizsgalata

A forgacsolas zavarmentes végrehajtasanak igénye a feliigyeletszegény gyartas
alapkovetelménye. Ezen belill fontos feladatot jelent a forgacstorés
tervezhetOsége, azaz a forgacsok kezelhetd alakura és kedvezd méretlire torténd
feldarabolasa mar a miivelet kdzben. Ezért keriilt sor a forgacstoré-képesség
komplex vizsgalatara, amelyet egy korabbi fejlesztési WNMGO080408-MT (1.
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abra) és a leglijabb torégeometriaval ellatott WNMGO080408-PC (2. abra) jelt
lapkén végeztiink el.

1. abra 2. abra

MT geometria PC geometria

A hagyomanyosnal (MT jell) nagyobb torokiiszobot tartalmaz a PC jelzési. A
tesztelt lapkakon elhelyezett alakzatok bemélyedéseket és kitiiremkedéseket (Gn.
noppokat) tartalmaznak.

1.1. Forgacstorési tablo felvétele

A DugardEagle BNCI1840 tipusi CNC-esztergan elvégzett forgacstorési
vizsgalatokhoz C45 jeli, HB180-185 keménységli Otvozetlen szerkezeti acélt
hasznaltunk fel. Az @85 x 250 mm méretli probadarabokat egységesen v, = 160
m/min sebességgel forgacsoltuk, a kdvetkezd fogasmélység és el6tolas-értékekkel:

fogasmélység, a, mm: 1-1,6-2,5-4
el6tolas, f, mm: 0,1-0,16-0,2-0,25-0,32-0,4

A forgacstorés hatékonysaganak mindsitése az egyes beallitasokkor keletkezett
forgacstipusok osztalyokba valo sorolasaval torténik [3]. Az un. forgacsalak-
osztaly (FAO) ot csoportot kiilonboztet meg: a legkedvezdtlenebb (hosszu,
gubancos) forgacsalak / osztalyzatd, a hosszu, spiral alak(i mar 2 érdemjegyti, a
rovid, tomor spiral alaka forgacs 3, a rovid spiradl 4, mig a legkedvezobb (C vagy
G-alaku) forgacs 6tos osztalyzatot kap. A 3. abra az MT, a 4. abra pedig a PC
torégeometriaval levalasztott forgacsok fotoit Osszesiti. Az egyes képek
tartalmazzak az adott pontszdmokat is.
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3. abra 4. abra
MT jelii forgacstord PC jelti forgacstord

A vizsgalt geometriak komplex értékelése a [4] alapjan hajthatd végre. E szerint a
24 lehetséges Dbeallitdas maximalisan elérheté pontszama 5x24=120. Az
osztalyzatokat Osszegezve és a maximalis pontszamhoz viszonyitva olyan adathoz
jutunk, amely - a vizsgalt tartomanyon beliil - kivaloan jellemzi a tdrogeometria
komplex forgacstoro-képességét.

MT lapka PC lapka
Pontszam: 90 107
Szazalék: 75% ~89.2%

A 3. és 4. abrakon kozolt tablok legjellemzobb pontja az a kritikus beallitas,
amikor a forgacs legalabb kizepes osztilyzati [S]. Bar mindkét forgacstord
kozepes megmunkalasi adatokhoz ajanlott, figyelemre méltd, hogy a PC jelzésii
valtozat mar az a=1 mm fogasmélységnél is kezelhet6bb forgacsot valaszt le, mint
az MT jeli. Ez az 10j fejlesztési lapka folényét és sokkal univerzalisabb
alkalmazhatosagdt mutatja: nemcsak nagyolas koriilményei kozott, hanem
félsimitasi adatok beallitasakor is kedvezéen dolgozik [7].

1.2. Az erokomponensek vizsgalata

A forgacsolaskor fellépd erékomponensek kozvetlen hatassal vannak a
pontossagra (passziv erd), masrészt az ébredd forgacsoloerd egyenes aranyban van
a teljesitménnyel, igy miiveletnél elfogyasztott villamos energiara is hat. Ezek
vizsgalata tehat kulcsfontossagu a lapkak mindsitésekor.

A vizsgalat elvégzéséhez Kistler 5019 tipust, 3 komponenses berendezést
alkalmaztunk. Elemzésre keriilt mindharom Osszetevo, tehat a forgacsoloerd (F,),
az el6tolas irdnyt (F)), valamint a passziv eré (F),). A mért atlagértékek egy
részletét az S. és 6. abran tiintettiik fel.
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5. dbra 6. dbra
Az F, forgacsoloerd alakulasa Az F, passziv er6 alakulasa

A kozolt abrakbol kideriil, hogy a két lapka erdigénye kozott sem a forgacsoloerd,
sem pedig a passziv eré vonatkozasdban nem mutatkozik lényeges eltérés. Az
utobbi komponens vizsgalatabol az allapithatdé meg (6. abra), hogy a PC
forgacstordji lapka némileg kedvezébb értékeket produkal kis és nagy fogasvétel
mellett, azonban a vizsgalt adattartomanyban a legnagyobb kiilonbség sem éri el a
10%-ot, azaz hatasa nem szamottevo.

1.3. Az erokomponensek modellezése

A korszerli vizsgalati modszerek lehetdvé, a megvaltozott forgacsolasi
koriilmények pedig sziikségessé tették modellek részbeni feliilvizsgéalatat. A
tesztelt lapkakra az (1) egyenlet vonatkozik, az eredeti képlet szerint a b
forgacsszélesség linedrisan befolyasolja az erd alakulasat. Ez a valdsdgban
azonban nem igy van, hiszen akkor minden egyes fogasmélység beallitasakor a
ki;, és gq. értékeinek — a mérési bizonytalansagot figyelembe véve — kozel
azonosnak kellene lenniiik. Az altalunk ajanlott modell szamitasba veszi azt a
tényt, hogy a szerszdm r, csucssugara miatt a fogasban 1évé élvonalhossz
nagysaga nagyobb a forgicsszélességnél, valamint azt a jelenséget, hogy a
forgdcsnak a szerszdm csucssugaraval érintkezé része poétlolagos alakvaltozast
szenved.

F =k -b-h" [N] (1) ki, =k, -b* [N/mm>] (2)
q.=C-b" () Fo=ky b IN] (4)
Ezek egyiittes hatasat a (2) és (3) egyenletek fejezik ki. A forgacsolderd

komponensek szamitdsahoz az altalunk korrigalt, (4) alaka képlet a 1.
tablazatban szerepld k; ; értékeket, valamint x,, C és y. kitevéket tartalmazza.
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1. tablazat

Erémodell szamitasi adatok

ki X C ¥
MT 1614 | -0.03 03 -0.20
Fe PC 1662 -0,03 0,3 -0.20
MT 434 0,12 0,7 -0.15
5 PC 430 0,16 0,6 -0,17
E MT 405 -0,33 0.5 -0.35
3 PC 635 -0.66 0.3 -0.15

Az altalunk kidolgozott (4) alakti modell mindharom er6komponens esetében
adekvat modon irja le a beallitott adatok és a mért erék dsszefliggését [6].

2. A TaeguTec uj fejlesztésit CNMG lapkainak
vizsgalata

A CNMG 120412 MC (7. abra) és az 1j fejlesztésit CNMG 120412 PC (8. abra)
lapkak vizsgéalatiban harom forgacsolosebességet négy kiilonféle elétolassal
kombinaltunk (2. tablazat). A mérés soran regisztraltuk az egyes beallitasokhoz
tartozo f6- és eldtolas iranyu forgacsoloerdket, valamint 12 forgacsolt feliilet
érdességi jellemzdit. A lapkak forgacstorési képességének megallapitasahoz
forgacstablot készitettiink, a kapott eredmények feldolgozasat az alabbiakban
lathatjuk, természetesen a teljesség igénye nélkiil.

2. tablazat
Az alkalmazott forgacsolasi adatok
2 agosfol (02|03 [00s(01 |02 |03 (00501 (0,2 (03
[mm]
A Lo lelalz|elzlalz|2lz]2]c
[mim]
¥ [iinl 80 160 250
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7. abra 8. abra
MC geometria PC geometria

2.1. Forgacsoloerdk vizsgalata

A forgacsoloer6k vizsgalata soran a két lapka eltéré homlokfeliileti kialakitasabol
adodo erdkiilonbségeket dolgoztuk fel ugy, hogy az j fejlesztésii PC geometria
mérési értékeit osztottuk el a hagyomanyos MC-vel. A 100% tehat azt jelenti,

hogy nem tapasztaltunk kiilonbséget a két kialakitas kozott.

PC/MC
100
80
60
M Fc
W Ff
40 +
20
D <
0,3 fmm]
250 v [m/min]

9. abra

Forgacsoloerdk aranyainak alakulasa

A diagrambol (9. abra) jol kivehetd az, hogy a forgacsolo erd (F.) értékeinél)
szamottevd valtozas nem tapasztalhato, az eldtolas iranyu erék (Fy) viszont akar 15
%-os javulast hozhatnak a PC geometria hasznalata soran. Ez kiilondsen igaz a
produktivitas alapjat képez6 nagy forgacsolosebességek tartomanyaban.
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A kis forgacsolosebességen végzett kisérletek soran ennek az ellenkezdjét is
tapasztaltuk, azonban technologiai  szempontbol ezen  kdoriilmények
alkalmazasanak nincs ipari jelent6sége. Megallapithatjuk tehat, hogy az 1j
fejlesztésti PC geometria hasznalataval az el6tolas iranyt erdk 12-15%-os javulast
mutatnak.

2.2. Forgacstoro-képesség elemzése

A forgécstorési képesség vizsgalata soran rogzitett (a=2 mm) fogasmélység
mellett 4 eldtolast 3 forgacsolosebességgel kombinaltunk. A vizsgalatok
eredményeit a forgacstablé tartalmazza (lasd 10. és 11. dbra), ahol a legkisebb
beallitott értékek mellett képz6dott forgacsok a kép bal als6 sarkaban
helyezkednek el. Megallapithato, hogy a PC geometria 0,05 mm el6tolas
alkalmazéasa mellett kedvez0d, spiralis forgacsot valaszt le (11. abra), az MC jelu
lapka kusza forgéacsalakjaval szemben (10. abra). Ugyanezen eldtolason, de
novelt forgacsoldsebesség mellett a spirdlalak megmarad, viszont hossziranyu
kiterjedése lerdvidiil. Novelt el6tolas értékek mellett mindkét lapkageometria tort
forgacsot produkalt.

10. abra 11. abra

MC jelii forgacstord PC jelii forgacstord

Osszefoglalas, tovabbi feladatok

A két, kiilonféle célbdl elvégzett vizsgalat 6sszegzéseként megallapithatd, hogy a
TaeguTec cég sikeres innovaciot hajtott végre forgacstordjének kifejlesztésekor.
Az 1), PC jelzésii tor6geometria csaknem minden szempontbdl eredményesebben
szerepelt: az erdsziikségletnél 12-15% csokkenés mutatkozott, a forgacstorés
tekintetében is sokkal hatékonyabb volt. A kutatds eredményeként 01j erdmodellt
alkottunk (lasd képlet), amelynek verifikalasat a jovében tervezziik. Az altalunk
vizsgalt szerszamok jol segitették a szakiranyu oktatdst, e kezdeményezést
tovabbiakkal is szeretnénk bdviteni.
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