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Absztrakt

A feliileti érdesseg hatdssal van az alkatrészek illeszkedésére, élettartamara és a szerkezeti egységek
miikodési  kovetelményeinek megfelelésére, emiatt kell tervezniink annak vdrhato értékét. A
homlokmarasra jellemzé kinematika révén a feliilet érdessége inhomogén lesz, vagyis a feliiletet
kiilonbozo iranyokban mérve valtozo értékeket mutat. A cikkben az eldtoldas névelésének hatdsat
vizsgaltuk a feliileti érdességre, mivel az eldtoldas novelése a termelékenység fokozasanak egy hatékony
modja.
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Abstract

Surface roughness affect the fit, the lifetime and the performance requirements of parts and structural
units. Thus, we must plan the expected value of that. Due to the characteristic kinematics of face
milling, the roughness of the surface is inhomogeneous, which means different roughness in different
directions measured on the surface. We examined the effect of the change of feed rate on the surface
roughness in this article since increasing feed rate is an effective way to increase productivity.

Keywords: face milling, surface roughness, feed rate, chip size ratio

1. Bevezetés

Minden alkatrész befejezd megmunkaldsanak célja az alkatrészrajzon eldirt érdességi és pontossagi
kovetelmények teljesitése. A miikodési kovetelményeknek megfeleld érdességi értékek elérésére
széleskorli kutatasok folynak, tobbek kozott a homlokmarasra is. Erre utal a vizsgalt témaval kapcsolatos
kozlemények viszonylag nagy szama is. Mansour et al. [1] a forgacsolasi adatok hatasat, mig Zhao et al.
[2] azt vizsgalta, hogy a beallitott technologiai adatok valtoztatdsa milyen mértékben modositja az
érdességet. Baek et al. [3] figyelembe vette a lapkak iitését is egy matematikai modell
tovabbfejlesztéséhez, amit minden esetben el6re be kell mérni. Kundrak és Felh6 [4] vizsgalta kiilonb6z6
ay/f, aranyok mellett a két- és haromdimenzios feliileti érdességi mérészamok valtozasat ot lapkara, az
iitések figyelembevételével. Megallapitottak, hogy az el6tolas fiiggvényében — a vizsgalt beallitdsoknal —
a feliiletnek 1,44...7,71-szer rosszabb az érdessége, mint a bazisnak valasztott tit€ésmentes szerszammal
megmunkalt feliileté [5]. A forgacsolt feliiletek érdességének elézetes becslése is fontos kutatasi irany
[6,7], mert lehet6séget biztosit a megmunkalt feliilet érdességének tervezéséhez.

E rovid irodalmi attekintésben is lathatd, hogy a kiilonb6z6 forgacsolasi feltételek (munkadarab-
szerszam anyag parositas és technoldgiai paraméterek) mellett végzett megmunkalaskor nem teljesen
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azonos a feliileti érdességet befolydsold tényezOk megitélése és hatdsuk intenzitdsa az érdességi
paraméterek értékére. Jelen cikkben szimmetrikus marasnal vizsgalom az eldtolas novelésének hatasat a
feliileti érdesség valtozasara. Mivel a fogasmélység és az eltolas jelentds valtoztatasanak hatasara
megvaltozik a forgacsdeformacio is, ezért elemzem az ayf/f, forgacsarany valtozasat is a feliileti
érdességre. E cikkben bemutatott kutatdsaim soran figyelembe vettem olyan forgacsolési adatparokat is,
amelyeket nagy el6tolasoknal az utobbi idében javasolnak a kutatok. Ilyen nagy elStolasa
homlokmarassal kialakulé feliiletek 2D és 3D érdességi jellemzoit vizsgalta Karpuschewski et al. [8].

2. Kisérleti koriilmények

A Kkisérleteket a Miskolci Egyetem Gyartastudomanyi Intézetében 1évé Perfect Jet MCV-M8
fiiggbleges mardgépen végeztem. A homlokmard fejen (névleges atméré: D=80 mm) csak egy
fészekbe szereltem R215.44-15T308M-WL rombusz alaku, bevonatolt keményfém lapkat. A szerszam
foél-elhelyezési szoge k,=90°, homlokszoge y,=0°, hatszoge a,=11°, a csticssugar pedig r.=0,8 mm.

A kisérletek normalizalt allapott C45 mindségli 6tvozetlen acél (1.0503) munkadarabokon lettek
elvégezve szimmetrikus beallitassal. Az ilyen anyagmindségre jellemz6 szakitoszilardsag 580 MPa és
keménység 207 HBW [9]. A forgacsolt feliilet szélessége 58 mm, hossza 50 mm. A kisérletek
forgacsolasi adatait, ugy az a, fogasmélységet, az f, fogankénti el6tolast, az el6z0k hatvanyaként
alkotott a,/f, forgacsviszonyt és a v, forgacsolo sebességet az 1. tdblazat tartalmazza.

1. tablazat. Alkalmazott forgdcsolasi adatok és a mérési helyek

Sor-| a, f, a/f, Ve - SOK“épéS»
szam | [mm] [mm/f] [-] [m/min] [ n?
1 0,1 4 8‘ ‘
2 0.2 2 2 Lo Kozépsik
3 0,4 0,4 1 400 % ‘
4 0,8 0,5 '
5 1,6 0,25 v, ™ Belépés

Az érdességméréseket AltiSurf 520 3D érdességmérd gépen végeztem el, a szimmetriasikban, és
két azzal parhuzamos mérési sikban (1. tablazat). Az eredményeket AltiMap szoftverben értékeltem ki.
A vonalmenti mérések érdességi mérdszamait az ISO 4288:1998 szabvany eldirasait kovetve kaptam
meg. A 3D mérések a mérési sikokhoz igazitva lettek felvéve szimmetrikusan, a teriiletei egyenként
2,5 x 2,5 mm-esek.

2. tablazat. Feliileti érdessegi értékek

Ra [um] R; [nm] Sa [nm] S; [um]
Be Koz Ki Be Koz Ki Be Koz Ki Be Koz Ki
0,33 032 035/ 193 151 182 040 0,37 0,39 252 251 2,60
0,74 0,65 0,70f 3,59 3,02 385 0,77 063 0,70 3,49 327 4,32
1,75 290 1,23| 6,49 10,20 6,88] 2,41 292 1,71|11,97 12,11 11,99
6,44 7,84 4,03| 23,86 29,31 16,74 5,29 7,68 4,79| 2590 33,24 26,10
16,49 19,16 9,12| 49,91 65,85 38,64| 11,16 15,52 12,37| 59,20 66,48 66,35
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3. Mérési eredmények

Az ismert érdességi paraméterek koziil csak az R, illetve az R, értékeket, illetve ezek 3D-s megfelelGit
(Sa és S;) kozlom a 2. tablazatban. A feliiletekrol késziilt érdességi profilgorbéket az 1. abra
tartalmazza a mérési sikok és az el6tolas szerint rendszerezve. Itt csak az f,=0,1; 0,4 és 1,6
mm/fordulat el6tolasokhoz tartozokat tiintetem fel. Ezenfeliill a mérések soran a vizsgalt feliiletek
topografiait is rogzitettem, itt csak a 3. beallitasrol késziilt felvételeket mutatom meg (1. abra).

Belépés Ko6zépsik Kilépés
pm. pm pm
1 0:\/\/1J‘u(\;‘\u‘)\)(\n‘}\/~/l”fl/! &}‘\AAAA/‘\‘AA/\/\/\A O:wl'lMAA‘A.AAﬂJ\A.ﬂMl\A
PWNYYWNN VNN FVVVTVETV VY ﬂ,{"ﬁ‘h"‘rf"d"v/"u‘W»f‘V‘W-/
0 0.5 1mm 0 0.5 1mm 0 0.5 1mm
pm. pm pm
5 5 5
o cbovooogous  ALAARLE Sl oo
TYVVVvvYY AAENVIVIVARATAY Py YR www W
54 -54 -5
-10
0 1 1 2 3 4 mm
pum.
30
20
10
5l o
-104
-20
-30
-40 -40 -40
0 10 20 30 40 mn 0 10 20 30 40 mn 0 10 20 30 40 mn

1. dbra. Erdességi profilgorbék és feliileti topogrdfidk a mart feliiletekrél (2,=0,4 mm; v;=400 m/min,
f,=0,1 mm/ford. (1); f,=0,4 mm/ford. (3); f,=1,6 mm/ford. (5) )

4. Eredmények kiértékelése

Az 1. abran a felvételeken jol észrevehetOk a jellegzetes érdességi lenyomatok. A kdzépsikban csak a
mart feliilet érdességi profilja latszik, a széls6 oldalakon a f6 és visszafutd él lenyomatai is
megjelennek. A kilépd oldalon sokkal mélyebb barazdak lathatok, ezt a 2. tablazatban kozolt értékek is
jol mutatjak, amelyek nagyobbak a belép6 oldalnal. A szamszerti 2D és 3D mérési eredményeket
diagramokban abrazolom a fogankénti eldtolas f, és a forgacsarany ay/f, szerint rendezve, amely
szemléletessé teszi azok alakulasait, illetve elésegiti a kiértékelésiiket is (2. abra). A diagramok azt
mutatjak, hogy az el6tolas novelésével kozel linearisan novekednek az érdességi értékek. Az ,<0,4
mm/ford. esetén a sikok értékei kozt alig van eltérés, illetve a 2. tdblazatban lathato, hogy a
szimmetriasikban mért értékek a legkisebbek. Az el6tolast novelve éppen megfordul ez a viszony; a
kiilonbségek egyre nagyobbak, és a kdzépsikban vannak a maximalis értékek. Tovabba elméletileg a
kozépsikhoz képest azonos tivolsagban 1évé sikokban azonosak az érdesség értéke [10]. Ez a
kisérletek soran nem igazolodott, a belépd oldalon nagyobb értékek adodtak. Ennek oka a belépd
oldalon a kozépsikig tarto elleniranyt és utdna egyeniranyt marés valtakozasa. Igy a feltételezés, hogy
a maximalis érdességhez elegendd a kozépsikban mérni, nem minden esetben igazolhato.

86



Homlokmart feliilet érdessége

Nagy, A.
21 70
18 a Belép N 60 A Belép
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2. abra. Mérési eredmények az el6tolas f, és a forgacsarany aplf, fiiggvényében

A 2. abra e-h) diagramjain a kozépsik érdességi értékei lathatok. Ezeket figyelve elmondhatd, hogy
a,/f>1 esetén az R, és S, atlagos érdességek 3 pm, az R, és S, egyenetlenség magassagok pedig 12,5
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pm alatt maradnak. Ellenkez6 esetben, példaul nagyobb eldtolast valasztva az értékek ugrasszeriien
novekednek. A 3D értékek alakulasa megegyezik a 2D esetével.

5. Osszefoglalas

A vizsgalat arra iranyult, hogyan valtozott az érdesség 6tvozetlen acél szimmetrikus homlokmarasanal,
egyetlen szerelt lapkaval, az el6tolds hatdsara. Az elkészitett probadarabok feliileti érdességét hdrom
parhuzamos sikban mértem.

Megéllithato, hogy a,/f,>1 megvalasztasakor az érdességi értekek kicsik, és véltozasuk nagyon
csekély, egyéb esetben azok jelentésen novekedtek. igy 1-nél nagyobb értékek javasolhatok. A
maximalis érdességet a mart feliilet kiilonb6z6 pontjaiban mértem, ez alapjan javaslom a mart feliiletet
lefedd, parhuzamos sikokban is az érdességmérést. A parhuzamos sikokban — elméletileg azonos
értékekt6l [10] eltéréen — azok kiilonbséget mutatnak. A belép6 oldalon, ahol elleniranyt a maras,
nagyobbak lesznek az érdességi értékek.
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