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Osszefoglalas

A Miskolci Egyetem Gépgyartastechnologiai Tanszéke 1994 -+ 1996 idétartamban részt vett az Eurdpai
Kozosség altal finanszirozott ,,Kdrnyezetbarat megmunkalastechnikak - a hiitd - kend anyag csokkentése illetve
megsziintetése fiurasnal” cimil Projekt kidolgozasaban. A projekt célja a megmunkalasok (furasok) vizsgalata
minimalis hiitd - ken6 anyag felhasznalasa esetén, illetve hiité - kend anyagmentes megmunkalaskor. A Tanszék
vizsgalta a belsd hiitcsatornaval rendelkezd furdkkal torténd megmunkalast az ontdttvas esetén. A tevékenység

dsszegzése 5db Részjelentésben, és egy Zarodjelentésben talalhato [1], [2].

Cél a Faktoriilis Kisérlettervezés felhasznalasaval annak bemutatasa, hogy szamos jellemzé mint példaul a
forgacsolasi sebesség, el6tolas, hiitd - kend anyag térfogatarama és a furé bevonata hogyan befolyasolja a firaskor
fellépod axialis forgacsoléerd, nyomaték, firé hatkopas, sarokkopas, Ra,Rzértékek, stb. nagysagat. Mindezekre

empirikus dsszefliggéseket hataroztunk meg. Ezek koziil néhany az [1], [2], [3] és [4] irodalomban talalhaté meg.

1. A kisérlettervezési modszerek alkalmazasa

Mind a termék tervezésekor, mind a technologiai folyamatok, gyartasi eljarasok optimalasakor, a

koltségmegtakaritas érdekében, a kovetkezé mddszerek alkalmazhatdk:

-teljes faktorialis kisérletterv [5], [6], -részleges faktorialis kisérletterv [5], -genetikus algoritmus
(7]

Mindegyik mddszernek meg van az elénye, ill. hatranya. Egy modszer kivélasztasa utan a
problémaanalizisre iranyitjuk figyelmiinket, meghatarozva az Osszes paramétert, mely a
problémamegoldas szempontjabdl jelentds. A leggyakoribb esetben a problémaanalizis rendszeres

vizsgalata az ok - hatas diagram vagy a hibafa elemzés alapjan volt meghatarozhato.

A kisérlettervezés elsd célja szétvalasztani a jelentdsen befolyasold tényezdket a kevésbé fontosaktol,

a tovabbi célja pedig a jelentdséggel biré paraméterek optimalis beallitasi értékének meghatarozasa.
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A kiilonbozo kisérlettervek, ezen beliil a teljes és a részleges faktorialis kisérlettervek kivaléan

felhasznalhatok az empirikus fiiggvények meghatarozasara illetve optimum Kkeresésére.

A kisérleti eredmények grafikusan vagy numerikusan kiértékeletok. Napjainkban rendelkezésre allnak
olyan szamitdgépi programok, melyek a teljes kiértékelést és az eredmények kiilonbdz6 moédon valo
bemutatasat lehetové teszik. A jelenség végeredményét befolydsolé paraméterek fontos paraméterek
optimalis szintjeit a kisérletek kiértékelésekor hatarozzuk meg. végiil a végeredményt statisztikai

mutatok segitségével ellendrizziik.

2. Technologiai kisérletek

A faktorialis Kisérlettervezés az aktiv (gazdasagos) kisérletek megtervezését teszi lehet6vé.
Alkalmazasaval tobb szaz nagyon koltséges forgacsolasi kisérlet megtakarithaté, ellentétben a
hagyomanyos, passziv kisérlettervezéssel, s a kiértékelése is hatékonyabb. A médszer alkalmazéasanak
lépései, pontos kozlése nélkiil bemutatok néhany képletet, a kisérleti beallitdsok és kisérleti eredmények
felhasznalasaval. Most az axialis forgacsold erd értékére részletezem a képleteket, de természetesen

alkothatok ilyen formulak, tobbi vizsgalt paraméterértékre is.

2.1. Az axialis fardero dsszefiiggéseinek meghatarozasa

Feltételezziik, hogy a flréerd axialis komponense a kovetkez$ paraméterektol/faktoroktol fiigg:

forgéacsolasi sebesség V¢, m/min elétolas f, mm/ford
8y .
hiito-kend anyag mennyiség V o, cm™/h  fard bevonat TiAIN
MOSZ

Az els6 harom paraméter (faktor) felhasznalasaval kiilonbozo formuldk eredményezédnek a
kiilsnboz6 bevonatokra melynek feltételezett altalanos képlete:
Bry

Va7, kN

Ff = CFf 'chF/ f

Céla Cp, konstans és a kitevok meghatdrozésa a kisérletterv alapjan végzett kisérletek segitségével.

segitségével.

Az 1. Tablazat a kiilonbozo faktorok/paraméterek (mint példaul forgacsolasi sebesség, elétolas,
stb.) beallitasi értékeit tartalmazza. Az 1. Tablazatban talalhato értékek beallitasai utdn a kisérleteket
elvégeztiik. A Faktorialis Kisérlet Tervezés €s a matematikai statisztika felhasznalasaval a kiilonbdzo
képletek meghatarozasra keriiltek. A kiillonb6z6 bevonatok esetén kiilonbozd képletek adodnak. Mindkét
bevonat esetén két képletet hataroztunk meg. Az egyik az 01j firéra érvényes (a megmunkaléas kezdetén),

mig a masik 15 m furasi hossz megtétele utan.
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1. Tablazat

Kisérleti beallitasok szama

Faktorok (paraméterek)

Bevonat Forgéacsolo- El6tolas Hiit6 - kend
TiAIN MoS; sebesség anyag menn?'iség
Ve, m/min f, mm/ford. Volaj, cm”/h
Tl MI 80 0.2 0.0001
T2 M2 120 0.2 0.0001
T3 M3 80 0.315 0.0001
T4 M4 120 0.315 0.0001
TS M5 80 0.2 10
T6 M6 120 0.2 10
T7 M7 80 0.315 10
T8 M8 120 0.315 10

2.2. A mérési eredmények kiértékelése

A MoS; bevonatu fardkra az axialis furéerd komponens képlete a kovetekezd, kN - ban:

- a furas kezdetekor:

15574 f

(0,779+0,0453In Voyy 15

0,062
Olaj

f

0,1455

b

- 15 m farasi hossz utan:

8,62 1 9 . f0,4716

0,0617 0,0123
1%

c ) VOIaj

(2)

A TiAIN bevonatu furdk alkalmazéasakor az axialis furéerd komponens képletei, kN - ban:

- a furas kezdetekor:

. 6,1682 'vc0,066 .f0,8199

J

v,

Olaj

(-0,2453+0,0537 Inv, )

3)

- 15 m furéasi hossz utan:

10,0031 .y 084

r1,1052

17 (-0,2829+0,062-Inv,)

Olaj

C))

Az (1), (2), (3) és (4) képletek a 1. Tablazatban megadott értéktartomanyokra érvényesek. Az (1) és

(2) képletek viszonylagos egyszerii szemléltetése az 1. abran latszik. Az 1. dbra szemléletesen bemutatja,

hogy a kiilonb6z6 esetekben hogyan novekszik az axialis forgacsolderd komponens értéke.

3. Kovetkeztetés

A Faktorialis Kisérlettervezés a bonyolult tecnoldgiai folyamatok vizsgalatanak aktiv, hatékony,

gazdasagos modszere. Alkalmazasaval kiilonboz6 jellemzOk empirikus képletei meghatarozhatdk. A

matemetikai statisztikat is felhasznald kiértékelés eredményeinek korszeri abrazolasabol megfontolt

kovetkeztetések vonhatok le a folyamat optimalasara. A médszer széleskorben alkalmazhaté masjellegii

kisérleteknél is.
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