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Absztrakt

Az abraziv vizsugaras esztergadlas egy uj technologia a nehezen megmunkalhato forgdsszimmetrikus
munkadarabok megmunkaldsara. Kétféle eljards van elterjedében: a tangencidlis és a radidlis
modszer. A vizsugarral torténd esztergalas egyik problémdja, hogy a vagas valodi fogasmélysége nem
egyezik meg a bedllitott értékkel. A radidlis és tangencidlis eljards ugyanazon technologiai
parameéterek beallitisa esetén eltéré anyaglevalasztast és feliiletmindséget eredmeényez. A cikkben egy
aluminium oOtvozet kétféle vizsugaras esztergalassal megmunkdlt feliileteinek érdessegét hasonlitiuk
ossze annak érdekében, hogy megallapitsuk az egyes eljarasok elonyeit, hatranyait és elsdsorban
egymashoz valo viszonyat.

Kulcsszavak: vizsugaras esztergalds, tangencidlis és radidlis eljards, feliileti érdesség

Abstract

Abrasive waterjet turning is a new technology to machine cylindrical or axisymmetric parts from hard
to machine materials. There are two methods spread out for waterjet turning: tangential and radial
method. One of the problems of waterjet turning is that the real depth of cut usually is not equal with
the adjusted depth of cut. The radial and tangential processes result differences in surface quality
when the same technological parameters are set. In this paper, we compare the roughness of the
surfaces of an aluminium alloy machined by two types of waterjet turning in order to determine the
advantages, disadvantages and, above all, their relationship to each other.

Keywords: waterjet turning, tangential and radial method, surface roughness

1. Bevezetés

A vizsugaras megmunkaldsok egy nem hagyomanyos technologia, melyeket napjainkban egyre
szélesebb korben alkalmaznak. Ezen technologidk koziil az egyik az abraziv vizsugarral torténd
esztergalas, mely lehetové teszi forgasszimmetrikus alkatrészek, mint hengeres vagy kupos feliiletek
eléallitasat olyan anyagokbol, melyek hagyomanyos esztergalassal nem munkalhatok meg.

Vizsugaras esztergalasnal a munkadarab vy sebességgel forog, mikdzben a sugar tengelyiranyban
Via sebességgel mozog. Tangencidlis esztergdlasnal a sugar egy adott mélységben, radidlis eljarasnal a
munkadarab fol6tt, annak szimmetria tengelyében van elhelyezve (1. abra). A kialakuld fogasmélység
(ap) mindkét esetben szamtalan tényez6 eredményeként jon 1étre [1,2]
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1. abra. Tangencidalis és radialis abraziv vizsugaras esztergalas kinematikai vazlata

Az anyaglevalasztas a sugarban 1évé abraziv por, viz és levegd keveréke hatasara jon létre.
Vizsugaras vagasnal nagyon kicsi a vagoerd, ami lehetéveé teszi hossza és viszonylag kis atmérdji
alkatrészek vagasat [3,4]. Az eljaras alkalmas rideg és nehezen vaghaté anyagok, mint példaul tiveg,
keramia, kompozitok, illetve kiillonbdz6 szuper- vagy titandtvozetek vagasara [5,6,7].

2. Kisérleti koriilmények, vizsgalati eszkozok

A Kkisérlet soran AIMQO0,7Si jeli aluminium 6tvozet feliletét munkaltuk meg abraziv vizsugaras
esztergaldssal.

2.1. Forgatéberendezés és megmunkalé gép

A kisérletek elvégzéséhez kifejlesztettiink egy forgatoberendezést (2. abra), melyet egy CORTINA
DS2600 tipusu, kétkoordinatas abraziv vizsugaras vagogépre szereltiink fel.

2. abra. Megtervezett és elkészitett forgatoberendezés
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A forgatoberendezést [8] az alabbi szempontoknak megfelelden terveztilk meg €s készitettiik el:

e vizsugaras berendezésen legyen végrehajthatdé a megmunkalas és az alapgép biztositsa az
el6tolast

o a késziilék felfogasa stabil legyen

e Dbiztositsa a munkadarab befogésat és a forgdémozgast

A berendezés harom fobb egységbdl all: hajtomi, vizvédo szerkezet és tartoszerkezet.

2.2. A megmunkalt feliiletek érdességének mérése

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

3. abra. AltiSurf 520 haromdimenzios feliilettopogrdfiai berendezés

A megmunkalast kdvetéen profil és térbeli érdességi jellemzdket is meghataroztunk a feliiletek
érdességének jellemzésére.

A megmunkalt felilletek szemrevételezéséhez a feliiletekrol ZEISS Stereo Discovery.V8
mikroszkopon (4. abra) készitettiink fotokat.

4, abra. ZEISS Stereo Discovery. V8 mikroszkop
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2.3. Kisérleti beallitasok

A forgacsolasi kisérletek elvégzése soran a viznyomast allando értéken tartottuk, valtoztattuk az
el6told sebesség és a munkadarab fordulatszdméanak nagysagat. A bedllitasi adatokat az 1. tablazat
mutatja.

1. tablazat. Kiserleti bedllitisok paraméterei

AlIMgO0,7Si
Prébatest i o abraziv tomegaram | nyomas | motor fordulat | el6tolas
) sugar Kisérlet - - -
sorszama g/min bar ford/min mm/min

1 1. (érintd irany) 1. 400 3000 200 10

2. (sugar iranya) 2. 400 3000 200 10

2 1. (érint6 iranyu) 3. 400 3000 200 5

2. (sugar irany) 4. 400 3000 200 5

3 1. (érintd iranyt) 5. 400 3000 200 2

2. (sugar iranyu) 6. 400 3000 200 2

4 1. (érint§ irany() 7. 400 3000 100 15

2. (sugar iranyt) 8. 400 3000 100 15

5 1. (érintd irany() 9. 400 3000 100 10

2. (sugar irdnya) 10. 400 3000 100 10

6 1. (érint6 iranyn) | 11, 400 3000 300 5

2. (sugar irany) 12. 400 3000 300 5

7 1. (érint6 iranyu) |  13. 400 3000 300 3

2. (sugar iranyu) 14. 400 3000 300 3

8 1. (érint irany() |  15. 400 3000 300 2

' 2. (sugar iranyt) 16. 400 3000 300 2

Ugyanazon technoldgiai paraméterekkel, egy probadarabon végeztiink vizsugaras esztergalasi
kisérleteket a radialis és tangencialis beallitas mellett (5. abra)

5. dbra. Radialis (bal) és tangencialis (jobb) vizsugaras esztergalassal megmunkalt feliiletek
(hosszeldtoldas 3 mm/min, fordulatszam 300 1/min)

Az egy probadarabon elhelyezett feliiletek révén vizualisan is jol 0sszehasonlithatova valt a kétféle
esztergalasi modszer.
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3. Kisérleti eredmények

A forgacsolasokat kovetéen meghataroztuk a levalasztott anyagréteg vastagsagat. Ennek valtozasat a
6. abra mutatja.
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6. dbra. Levalasztott anyagréteg vastagsdaga radialis és tangencialis vizsugaras esztergalasnal az
elétolas fiiggvényében (motorfordulat 300 1/min, abraziv dram 400 g/min)

A 6. abrabol megallapithat6, hogy a radidlis esztergalassal valamennyi esetben vastagabb
anyagréteg tavolithatd el ugyanolyan technoldgiai paraméterek esetén, vagyis anyaglevalasztas
szempontjabol hatékonyabb.

A 7. abra a feliileti érdesség paraméterei koziil az atlagos feliileti érdesség (Ra) valtozasat mutatja a
6. abranak megfelelo kisérleti beallitasok mellett.
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1. @bra. Az atlagos érdesség valtozasa radidlis és tangencialis vizsugaras esztergdlasnal az eldtolas
fiiggvenyében (motorfordulat 300 1/min, abraziv aram 400 g/min)
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A 7. abra alapjan megallapithato, hogy kedvezobb érdességii megmunkalt feliiletek a tangencialis
vizsugaras esztergalassal nyerheték. Az érdesség valtozasa az el6tolas fiiggvényében nem egyértelmii.

4. Osszefoglalas

Az eredményeket Osszegezve, a kétféle vizsugaras esztergalas Osszehasonlitasara iranyuld kisérletek
alapjan az alabbi megallapitasok tehetok:

e Azonos technoldgiai paraméterekkel végzett megmunkalasokkor a radialis eljarassal nagyobb

levalasztasi hatékonysag érheto el.

o A levalasztott anyagréteg vastagsaga az eldtolas novelésével egyértelmiien csokken.

o A feliilet atlagos érdessége a tangencialis eljaras esetén kisebb, az el6tolas fiiggvényében nem

egyértelmil valtozast mutat.

e A tangencialis eljaras esetén a beallitott fogasmélység nem azonos a ténylegesen levalasztott

réteg vastagsagaval.

Osszességében elmondhatd, hogy abraziv vizsugaras esztergalassal az anyagok jol
megmunkdalhatok, az eldirt méret betartdsa azonban nem kell6 pontossagi. Tangencidlis abraziv
vizsugaras esztergélassal kedvezobb feliilletmindség, radialis eljarassal nagyobb anyaglevalasztasi
hatékonysag érhetd el. A lejatszodo folyamatok tisztazasahoz tovabbi vizsgalatok sziikségesek.
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