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Absztrakt

A cikk a szimmetrikus homlokmardssal elkészitett sikfeliiletek érdességének valtozasat mutatia be az
eldtolas valtozasanak fiiggvényében. A kisérleteket rombusz alaku gyemant lapkaval végeztiik, allando
Jfordulatszam és fogdasmélység mellett. A merési eredményeket harom, az eldtolasi irannyal parhuzamos
sikban ismertetjiik. Elemeztiik az érdességi mérdszamok értékeinek valtozasat, illetve a profilgorbéket is.

Kulcsszavak: homlokmaras, feliileti érdesség, el6tolds

Abstract

This paper describes the change in surfaces roughness as a function of feed rate change made with
symmetrical face milling. The experiments were performed with a rhombic diamond-tipped insert at
constant cutting speed and depth of cut. The measurement results are presented in three planes parallel
to the feed direction. Changes in parameter values and roughness profile curves were also analyzed.

Keywords: face milling, surface roughness, feed rate

1. Bevezetés

A homlokmaras az egyik legszélesebb korben alkalmazott forgacsolé megmunkalas, altalaban sikfeliiletek
megmunkalasra alkalmazzuk. A szerszam tobbéli, hatarozott élgeometriaji. A szerszam tengelye
merbleges a megmunkalt feliiletre, a forgd mozgast a szerszam, az elétolast a munkadarab vagy a szerszam
végzi. Napjainkban a homlokmarassal el6allitott feliiletek esetében arra torekednek, hogy minél
termelékenyebben [1] minél jobb felilletmindség legyen elérhetd, akar ugy, hogy befejezd
megmunkalasként alkalmazzak [2].

A fejlodés eredményeként féleg a jarmiliparban probaljak az acél alkatrészeket helyettesiteni hasonlo
mechanikai tulajdonsagu, de kisebb tomegii, esetleg kénnyebben megmunkalhato anyagokkal [3]. Ezen
feltételeket jol teljesitik az aluminium Gtvozetek vagy aluminium matrixa kompozitok [4], igy egyre
elterjedtebbek. A legjobb kopasallosag érdekében célszerti gyémant szerszamot hasznalni. El6zetes
vizsgalatok [4] azt mutatjak, hogy a keményfémmel szemben a gyémant lapkaval végzett megmunkalasok
soran a szerszam éltartama joval nagyobb, raadasul jobb felilleti mindség érhetd el, valamint nagyobb
forgacsolo sebességekkel, sokkal termelékenyebben is dolgozhatunk.

8


mailto:antal.nagy@uni-miskolc.hu
mailto:krucsai95@gmail.com
https://doi.org/10.35925/j.multi.2019.2.2

Nagy, A., Krucsai, A Aluminium otvozet feliileti érdességének valtozasa

A Miskolci Egyetem Gyartastudomanyi Intézetében és a vilag mas részein is megfogalmazott korabbi
eredményeket figyelembe véve végeztiik a munkankat. Kundrak és kollégai a szerszamra hatd eroket
munkadarabokon végzett kisérletek segitségével [5]. Kundrak és Felhé tobb kézleményben ismertette azt a
sajat fejlesztésit CAD-modellt, amellyel kiilonb6z6 geometriajii lapkakkal homlokmart feliileteknél
Osszehasonlitja az elméleti és a kisérleti eredményeket, és megadja az elméleti és a tényleges érdességi
értékek kozotti Osszefiiggést [6]. A [7] forrasban leirasra keriilt, hogy az el6tolas valtoztatasa soran
megfigyelték, hogy az elméleti-valos értékparok kozel azonosak, és az egyes szerszam beallitasokra
felirhat6 egyenletek az eredmények kozti kapcsolatot precizen jellemzik. Varga és Kundrak [8] aluminium
6tvozetbdl eldallitott munkadarab homlokmart feliiletének érdességét és siklaptisagat vizsgalta. Arra a
kovetkeztetésre jutottak, hogy az el6tolas iranyaban a marasi szimmetriavonaltol tavolodva az érdességi
paraméterek értékei jelentésen csokkentek. A siklapusag a legnagyobb forgacsold sebességnél és a
legkisebb el6tolasnal volt minimalis, tovabba ahogy az el6tolast négyszeresére névelték, ugy az Kisebb
forgacsolasi sebességnél csak 18%-kal novekedett, de nagyobb sebességnél drasztikus valtozast mutatott,
tobb mint kétszerese lett. Homlokmart aluminium feliilet érdességi vizsgalatanak eredményeibdl Yazdi és
Chavoshi [9] megallapitotta, hogy az el6tolas és a fogasmélység ndveli, a forgacsolasi sebesség pedig
csokkenti a feliileti érdességet. Az el6tolast ndvelve az atlagos érdesség értéke folyamatosan emelkedett, az
f,=0,02 mm/fordulathoz képest, annak 17-szeresére torténd beallitasa az R,-nak 5,5-sz0rds valtozasat
eredményezte. A fogasmélység szempontjabol csak az a,=1 mm-rél 2 mm-re torténd valtds mutatta az
érdesség romlasat, ezenkiviil a kisebb érték alatt &s a nagyobb érték felett az R, valtozasa elhanyagolhato.

Bajic és Majce [10] ugyanazon fenti harom forgacsolasi paraméter hatasat vizsgalta az érdességre ugy,
hogy az egyik adatot egy meghatarozott értéken rogzitette, és a masik kettd egyiittes valtozasat mutatta be
haromdimenzids diagramokon. Azt tapasztalta, hogy két kiilonbozo forgacsolo sebességnél, ha azonos ay-f,
értékparokat vett figyelembe, a kapott érdességi értékek azonos jelleggel valtoznak — szinte ugyanolyan
feliiletet mutat a két diagram —, annyi eltéréssel, hogy a nagyobb sebességnél az R, értékek kisebbek.
Azonban, ha két eltolas értéket vett fel allandonak, akkor megegyezd a,-V. értékparokat nézve a
diagramok feliileteinek jellege eltér6.

Jelen munkank célja az aluminium 6tvozetbdl készitett probadarabokon szimmetrikus homlokmarassal
eléallitott felilletek 2D érdesség valtozasanak vizsgalata, amely soran allando értéken tartottuk a
fordulatszamot, valamint a fogasmélységet, és csak az el6tolast valtoztattuk.

2. A Kkutatas célja és korillményei

Célunk annak vizsgalata, hogy kiilonb6z6 eldtolas mellett hogyan valtozik a mart feliilet érdessége. Ennek
jelentOségét az adja, hogy el6térbe keriiltek azok a kutatasok [11], amelyek az elétolas ndvekedésével
kivanjak a termelékenység novelést elérni. A kisérlet soran el6tolasi irannyal parhuzamosan a munkadarab
kozépvonalaban és attol egyenld tavolsagokra felvett sikokban is mértiik a 2D feliileti érdességet. Ennek
azért van jelent6sége, mert a mart feliilet feliiletminéségi szempontbol inhomogén, ugyanis azt kiilonb6zo
helyeken mérve valtozo érdességi eredmények adodnak [12].
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1. abra. A szerszambeallitas és a mérési poziciok

A Kkisérletet egy Perfect Jet MCV-M8 marogépen végeztiik el. A Sandvik R590-080027A-11M
homlokmaré fejen, amelynek névleges atméréje Ds=63 mm, csak egy fészekbe helyeztiink el Sandvik
R590-1105H-PS2-NL CD10 PCD betétii lapkat, melyre 1,=90° és «,’=1° élelhelyezési szog jellemzd.

A prébadarabok AISi9Cu3 6tvozott aluminiumbol késziiltek. A megmunkalt feliilet szélessége
58mm, hossza pedig 50mm. Ot munkadarabot forgacsoltunk véltozé eldtoldssal, azonos fogasmélység
¢és fordulatszam mellett, a forgacsolasi paraméterek az 1. tdblazatban lathatok.

1. tablazat. Forgacsolasi adatok

f,
Sorszam | [mm/ford.] | n[1/min] | a, [mm]
1. 0,24
2 0,30 allando allando
3. 0,36 10.000 15
4. 0,42 ' '
5. 0,48

Az érdességet AltiSurf 520 tipust 3D érdességméré gépen mértiik. A vizsgalat soran mérési sikot
vettiink fel a kdzépvonalban és a kozépvonaltdl egyenld tavolsagra kétoldalt, ezeket az 1. abran A, B,
C betiikkel jeldltiikk meg. A probadarabokon valamennyi sikban az ISO 4287:1997 szabvany eldirasa
alapjan az 1-3. sorszamu darabokon 4 mm, a tobbin 12,5 mm hosszon mértiink. Az eredményeket
AltiMap Premium 6.2 szoftverben értékeltiik ki.

3. Mérési eredmények

Az elvégzett mérések soran az érdességi paraméterek kozill az R,, Ry és R, értékeket vizsgaltuk (2.
tablazat). A legkisebb és a legnagyobb vizsgalt el6tolashoz tartozo profildiagramokat a 3. tablazatban
mutatjuk be, a harom mérési siknak megfelelden.
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2. tablazat. Feliileti érdességi értékek

Sor- | Meért A sik B sik Csik
szam | ¢érték [pm] [pm] [pm]
Ra 0,318 0,322 0,339

1. R, 2,807 2,556 2,957
R, 0,415 0,405 0,440

Ra 0,362 0,373 0,365

2. R, 2,919 2,805 3,103
R, 0,465 0,466 0,469

R, 0,360 0,385 0,355

3 R, 2,716 3,344 2,918
R, 0,446 0,488 0,444

Ra 0,422 0,574 0,488

4, R, 3,673 4,237 4,256
R, 0,528 0,709 0,616

Ra 0,527 0,641 0,524

5. R, 4,288 4,507 4,431
R, 0,658 0,789 0,659

3. tablazat. A legkisebb és a legnagyobb vizsgalt eldtolashoz tartozo profildiagramok

Ssz. A sik B sik C sik

1. 0] o
-1 -1
-2 -2
3 -3
pm pm
2] 2] 2]
1] 1] 1]
5. 0 0] 0
1 11 11
2] 2] 2]
BT T o rm BT s T o BT s T 1o

4. Eredmények kiértékelése

A 2. tablazatban szerepld érdességi értekek vizsgalatanal eltérés lathato a széls6 sikok
kozott. Ez azzal indokolhatdo, hogy a belépési oldalon elleniranyli, azutan a kilépési
oldalon egyeniranyi maras torténik. A mérési eredmények vizsgalatabol —megallapithato,
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hogy az el6tolas novelésével romlik a feliiletek érdessége. A vizsgalt elétolasi tartomanyban az R, értéke
0,63um alatt marad, ami megfelel egy sikkoszoriilt feliiletnek. Az egy élre juto eldtolas kétszeresére torténd
novelésével az atlagos érdesség értéke a belépési oldalon 1,66-szorosara, a kdzépsikban 1,99-szeresére, a
kilépé sikban pedigl,55-szeresére nott. Az R, értéket tekintve a belépési oldalon 1,53-szoros, a
kozépsikban 1,76-szoros, a kilépd sikban 1,5-szoros novekedés tapasztalhatd. Az R, értéke a belépd sikban
1,59-szeresére, a kozépsikban 1,95-5z0r6sére, a kilépési sikban 1,5-5z6rosére nott.

A 3. tablazatban szerepld profilgorbék a fenti megallapitasokkal sszhangban vannak. Lathato, hogy az
el6tolas novelésére az érdesség a mérési sikokban valtozik, de kiilonbozé mértékben: a gérbék magassaga a
belépési oldalon jol lathatéan novekszik, a szimmetriasikban is észrevehet6 a differencia, kilépésnél pedig

szinte azonosak.

& Belépés Kozép —m — Kilépés
0,9 0,9 5
0,8 0,8 45
0,7 0,7 e
— — A - 4
g g B g
El 0,6 p! El 0,6 " R / pe
z,,()“\ " x:(i._\ .y "“./ S . e /
0,4 Lo ® 04 & S
g 4 ¢
03 ® 0,3 2,5 8
0,2 0,2 2
0,24 030 0,36 0.42 048 0,24 0,30 0,36 0.42 0,48 0,24 0,30 0,36 0,42 048

f, [mm/ford] f, [mm/ford] f, [mm/ford]
2. dbra. Erdességi értékek abrdazolasa az elbtolds fiiggvényében

Az érdességi értékek alakulasat a 2. abra diagramjai mutatjak a harom vizsgalt paraméterre. Itt az
egymasnak megfeleld gorbék igen hasonlo jelleget mutatnak. Az eldtolas novelésével az érdesség
novekedése tapasztalhatd, amely f,=0,24...0,36 mm/fordulat kozott tobbnyire minimalis, afolott
viszont sokkal intenzivebb. A koézépsikban mért eredmények a legkisebb vizsgalt el6tolasnal a
minimumok, f,=0,3 mm/fordulatnal kozel azonosak a széls6 sikokban kapott értékekkel, majd az ettol
nagyobb vizsgalt el6tolasi intervallumban mindig maximalisak. A be- és kilépé oldalon mért
érdességek legtobb esetben kozel megegyezok.

5. Osszefoglalas

A kutatomunka soran vizsgaltuk aluminium hasabokon szimmetrikus homlokmarassal eldallitott feliiletek
érdességének valtozasat kiilonbozo el6tolas értékek esetén. A probadarabok 2D feliileti érdességét harom
parhuzamos mérési sikban kozoltiik.

Megallapitottuk, hogy a probadarabon gyémant szerszammal torténé megmunkalasnal az el6tolas
novelésének hatasara az érdesség novekedett, de a vizsgalt elétolasi tartomanyban az R,=0,65 pm, az
R¢=0,79 um, illetve az R,=4,51 um f61¢ nem emelkedett. Tovabba bemutattuk a parhuzamos mérési
sikokban az érdesség valtozasat. Megfigyeltik, hogy a kozépsiktol eltéré sikokban az érdességi
értékek is eltérnek, amely nemcsak a szimmetriasiktol valo tavolsag, hanem annak fiiggvénye is, hogy
a kozépsiktol jobb vagy bal oldalon helyezkednek el. Ennek oka a szerszdmél kinematikaja, ebbol
kifolyolag pedig az ellen- és egyenirany(i maras valtakozasa. A szimmetriasikban mértiik a maximalis
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értékeket, a kilépési oldalon pedig a kisebbeket a legtobb esetben. Az érdességi értékek valtozasa a
belépési oldalon a legintenzivebb, mig a kilépésnél kismértékii kiilonbségek olvashatok le.
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