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Absztrakt

Jelen cikk két, homlokmards soran haszndlatos forgdcsolo lapka forgacsolasi kisérletek segitségével
vegzett osszehasonlitasat mutatja be. A két lapka geometriagjaban nagyon hasonlo, csak az él kialaki-
tasaban tér el egymastol. Az dsszehasonlitas alapjat a megmunkalt feliiletek 2D érdességi jellemzdi
koziil az amplitudo paraméterek adjak. A cél az, hogy megallapitsuk, hogy csucsradiusszal vagy
fazettaval kialakitott forgacsolo lapkaval kaphatunk e jobb eredményeket.

Kulcsszavak: homlokmaras, feliileti érdesség, forgdcsold lapka, élgeometria

Abstract

The paper shows comparing of two cutting inserts used for face milling, with help of cutting experi-
ments. Inserts are very similar to each other, differ only in the form of tip geometry. Amplitude param-
eters of machined surface roughness are the bases of the compare. Aim of the paper is to determine
that which insert - insert with tip radius or with bevel line (fasette) — provides better results.

Keywords: face milling, surface roughness, cutting insert, cutting edge geometry

1. Bevezetés

Az ipar fejlédésének kovetkeztében a gyartok folyamatosan térekszenek arra, hogy az altaluk forgal-
mazott termékeket a lehet6 legjobb mindségben, a legtermelékenyebb mddon eléallitsak. A homlok-
maras egy nagy teljesitményii forgacslevalasztasi folyamat, mellyel megfelelé lapkak megvalasztisa
esetén kedvezd feliileti érdességet kaphatunk. Ezt a technoldgiat és a 1étrejott megmunkalt feliilet mi-
ndségét szamos szerzo vizsgalta [1, 2]. Ugyancsak torténtek vizsgalatok a feliileti érdesség €s a tech-
nologiai paraméterek feltarasara [3, 4]. Jelen cikkben azokrdl a kutatasi eredményeinkrél szamolunk
be melyek egy fazettas és egy csucssugaras élkialakitasu forgacsolo lapkaval végzett homlokmarasi
kisérleteken alapultak. A probadarabok anyaga szerkezeti acél. A forgacsolas ipari koriilmények ko-
zott zajlott, az érdességméréseket pedig a Miskolci Egyetem Gyartastudomanyi Intézetében talalhatod
AltiSurf 520 haromdimenzios feliilettopografiai berendezésen végeztiik el.

2. Kisérleti koriilmények, vizsgalati eszkozok

A kisérlet soran S235J0 jelli szerkezeti acél homlokmarasat végeztiik el. A megmunkalashoz alkalma-
zott gép, méréberendezések és szerszamok specifikacioit a kovetkezokben ismertetjik.
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2.1. Megmunkalo és mérogép

A megmunkalast egy FBE-3000 CNC megmunkald kdzponton végeztiik el (1. abra). A befogas satu-
ban tortént. A hiité kend folyadék, amit hasznaltunk egy 8%-os Rhenus FU 50 T emulzio.

&=

1. abra FBE-3000 CNC megmunkalo kézpont

A megmunkalt feliiletek érdességének mérését a Miskolci Egyetem Gyartastudomanyi Intézetének
egyik laboratoriumaban végeztiik el az AltiSurf 520 haromdimenzids feliilettopografiai berendezésen
(2. abra).

2. abra AltiSurf 520 haromdimenzios feliilettopografiai berendezés
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2.2. Forgacsolo szerszamok

A megmunkalas elvégzéséhez egy F4080.B32.100DC.Z07.04 jelti marot alkalmaztunk (3. abra).

3. dbra F4080.B32.100DC.Z07.04 mard kialakitasa [1]

A megmunkalas elvégzéséhez az ODMTO0605ZZN-D57 WKP25S, illetve az ODMT060512-D57
WKP25S jelti keményfém lapkakat hasznaltuk [5]. Amint azt a jelolésekbdl is latjuk, a két lapka csak
egy jellemzdében tér el egymastol. Az eltérés a lapkak csucskialakitdsaban van. Az elsé lapka esetén
egy r=0,8 mm sugar mellett a f6¢l és a mellékél felé is egy b=1,6 mm hosszisagu élszakasz (fazetta)
talalhato (4. abra), mig a masodik lapka 1,2 mm nagysagi csucssugarral rendelkezik (5. dbra).

4, abra Faczettas lapka csucskialakitdsa
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5. dbra Csucssugaras lapka élkialakitasa

A kiilonboz6 lapkakialakitas miatt az altaluk forgacsolt feliilet is kiilonbozik egymastol. A gyartod
ajanlasa szerint a fazettds lapkaval R,=6 um feliileti mindséget lehet elérni, csiicssugaras lapkaval
pedig R,=20 pm —t. Tehat az elméleti feliiletérdesség a fazettas lapkaval sokkal jobb, mint a csucssu-
garassal.

A 4, abra alapjan a fazettas lapka alkalmazasa esetén a mellékél fazetta «,’=0° elhelyezése miatt az
un. elméleti érdesség (a lapka kontur lenyomata) minden f,<1,6 mm (1,6 mm a mellékél fazetta hosz-
sza) esetén zérus, mig az 5. dbra alapjan a cstcssugaras lapka barmilyen f, esetén nyomot hagy a
megmunkalt feliileten.

Az abrakbol azt a kovetkeztetést lehet tehat levonni, hogy a fazettas lapka (amelyet a gyartd is
ajanl) elméletileg jobb feliileti érdességet fog késziteni, mint a csucssugaras lapka.

2.3. Technolodgiai paraméterek

A megmunkalast kétféle forgacsolosebességen végeztiik: v.=220; 310 [m/min]. Az alkalmazott fogan-
kénti el6tolasokat pedig: £,=0,16; 0,2; 0,24; 0,28 [mm/ford] értékekre valasztottuk. Azért hasznaltunk
tobb eldtolod sebességet és két foforgacsolo sebességet, mert azon tul, hogy melyik lapkaval kaphatunk
kedvez6bb feliileti érdességet, arra is szerettiink volna valaszt kapni, hogyan fiigg a megmunkalt felii-
let mindsége a technoldgiai adatoktol.
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3. A forgacsolasi kisérletek eredményei

A forgacsolasi kisérletek elvégzése utan megmértiik a megmunkalt feliiletek érdességi jellemzéit. El-
s6sorban a profil menti érdességre, azon beliil az igynevezett amplitidod paraméterekre (R,, R;) kon-
centraltunk.

A 6. abra és a 7. abra az atlagos érdesség valtozasat mutatja az elGtolas fiiggvényében
V=220m/min esetén. A fazettas lapka altal megmunkalt feliiletek szinte valamennyi esetben nagyobb
atlagos érdességiiek, mint a csiicssugaras lapka esetén.

Az értékek a fazettas lapkanal R,= 2-10 pm kozott valtoznak. A csticssugaras lapkanal ezek az értékek
R,= 1-7 um k6z¢ tehetk. R, paraméter valtozasat a 6. dbra és a 7. abra mutatja.

10 Ra [pm] Ra

2 Cslcssugaras
' # 1.mérési hely
6 & B 2. mérési hely
a . i 3.meresi hely
= 4 meéresi hely
3 K
2
X
0 ' ' ' ' ' fz [mm/ford]
0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,32
6. abra R, paraméter valtozdsa az egy élre juto elétolas fiiggvényében
e Ra
10 i ry
Fazettas
8 H i .
# 1.merési hely
6 & M 2 mérési hely
3.merési hely
a b .
4. meérési hely
ot
2
o T T T T 1
0,12 0,16 0,2 024 028 0,32 12 [mm/ford]

1. abra R, paraméter valtozdsa az egy élre juto elétolas fiiggvényében

Az Rt értékek (8. abra, 9. abra) az R, értékekkel szinte tokéletes analogiaban valtoznak az el6tolas
fiiggvényében. Az abrak bizonyitjak azt az altalanosan elfogadott szakirodalmi megallapitast is, misze-
rint R=5R,. Ez szinte valamennyi beallitasnal és mérési helyen teljesiil.
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Rt [jum
e Rt
40 Csdcssugaras
# 1. mérési hely
30 ! [ ] W2 mérési hely
20 ' ! 3.meresi hely
> o = 4 meérési heby
10
o ' ' ' ' ' fz [mm/ford]
0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,32

8. dabra R paraméter valtozasa az egy élre juto eldtolas fiiggvényében

Rt [pum]
5 , Rt
a0 ‘ Fazettas
‘ * # 1. mérési hely
30 || B 2. mérési hely
20 K < 3.meérési hely
ey # 4. meérési hely
10
o : : : : ' fz [mm/ford]
0,12 0,16 0,2 0,24 0,28 0,32

9. abra R; paraméter valtozdsa az egy élre juto eldtolas fiiggvényében

Az egyenetlenség magassag (R,) szinte teljesen analog modon valtozott a mérések soran, mint a ma-
ximalis érdesség (R;). A bemutatott abrakbol az is megallapithatd, hogy a megmunkalt feliilet érdessé-
ge nem novekszik egyértelmiien az eldtolas fliggvényében, ugyanakkor 0,2 mm/fog eldtolas érték
kozelében tobbnyire minimum értéket mutat. Ennek magyarazata vélhetéen a minimalis forgacsvas-
tagsag nagysagaval magyarazhato [6].

4. Osszefoglalas

Az eredményeket Osszegezve, a kétféle élgeometriaju lapka Osszehasonlitasara iranyulo kisérletek
alapjan az alabbi megallapitasok tehetok:
o Az amplitad¢ jellegi érdességi paraméterek tekintetében a mért értékek az R,= 2-10 pm, R,=10-
45 pm, R= 10-50 pm tartomanyban mozogtak.
e Valamennyi esetben jol igazolddott az irodalomban is ismert R=5R, 0sszefliggés
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o A forgacsold sebesség valtoztatasa szamottevoen nem volt hatassal az amplitado jellegii érdes-
ségi mérdszamokra.

o Az R,, R; és R; paraméterck vonatkozasadban a cslicssugaras lapkaval megmunkalt feliiletek,
minden esetben jobb feliileti érdességet biztositottak, mint a fazettas lapka.

Fentiek alapjan elmondhat6, hogy nem igazoldodott az a feltevés, hogy a fazettas lapkaval kedvezobb
feliileti érdesség érhetd el, mint a csucssugaras lapkaval. A megmunkalt feliilet topografiajat (érdessé-
gét) vizsgalva a két vizsgalt lapka koziil a csucssugaras lapka bizonyult jobbnak. Ez vélhetéen azzal
magyardzhatd, hogy bar a fazettas lapkéaval elméletileg sima feliilet hozhato 1étre, de a lapka vizszintes
¢lszakasza folyamatosan érintkezik a megmunkalt feliilettel, ami megnoveli az axialis erdket, noveli a
surlodast és rezgéseket gerjeszt. Ezek a hatasok pedig egyértelmiien a feliileti érdesség romlasanak
iranyaba hathatnak. Az okok tisztazasara tovabbi vizsgalatok sziikségesek, melyekkel tisztazhatjuk a
minimalis forgacsvastagsag és a vizszintes élszakasz hatasat, valamint célszerti a kutatasokat a funkci-
onalis ¢és 3d érdességi paraméterek iranyaba is kiterjeszteni.
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