DOI: 10.36243/fmtu-2005.57

X. FIATAL MUSZAKIAK
TUDOMANYOS ULESSZAKA

Kolozsvar, 2005. marcius 18-19.

KOLOZSVAR

HSC-HPC, NAGY SEBESSEGU ES NAGY TELJESITMENYU
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Abstract

Is important that products to be produce at lower and lower production cost. For that the machines must be used
at maximum productivity capacity. Our tools ensure high cutting capacity via two methods: HSC - high speed
cutting, and HPC - high performance cutting. HSC technology need machines with high revolution speed. The
HPC technology is useful for the machines with less revolution speed. The efficiency of these machining methods
is better using dry machining with cold air blowing.

Osszefoglalas

A mai piac verseny megkoveteli hogy termékeinket egyre alacsonyabb aron dllitsuk eld. Forgacsolds terén
sziikséges hogy a szerszamgépeket a maximalis teljesitményen hasznaljuk ki. Szerszamaink mindsége biztositjak
az egyre nagyobb forgdcsolasi teljesitményt két kiilonb6zé modon: HSC (high speed cutting) — nagy-sebességii
megmunkalasok és HPC (high performence cutting) — nagy-teljesitményii megmunkalasok. A HSC - hez magas
SJordulatszamu szerszamgépek sziikségesek, a HPC pedig alacsonyabb fordulaton miikoddckén is nagy
forgacslevalasztasi teljesitményt biztosit. Mindezt leghatékonyabban szarazmegmunkalassal érhetjiik el.

1. A HSC megmunkalisi modszer
Nagy sebességli (HSC = high speed cutting) megmunkalasrol akkor beszEliink, amikor a vagosebesség

olyan magas, hogy a forgics anyagszerkezete megvaltozik, képlékennyé valik mely, eldsegiti a

forgacslevalasztast. Ez az érték a katalogusok altal ajanlott vagosebességnél sokkal nagyobb és fiigg a
megmunkaland6 anyagtol és a szerszamgép merevségétol. Példaul acél esetén a vagosebesség v.>300

m/min, éntvény esetén v.>700 m/min, aluminium esetén pedig v.>3000 m/min kell legyen.
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1. Abra. A HSC vagosebesség a megmunkalandé anyag fiiggvényében.
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Elemezve az 1. abrat lathato hogy ilyen magas vagosebesség csak specialis koriilmények kozott érhetd
el. A szerszam nagyon magas kovetelményeknek kell megfeleljen, a szerszambefogd pontossaga a
lehetd legnagyobb kell legyen, a szerszamgép merevsége ¢és dinamikaja a legmagasabb
koriilményeknek kell eleget tegyen. Gyakorlatilag, egyes esetekben eléggé megkozelitheté a HSC

paraméterek, de altlaban az atmeneti zonaban dolgozunk.

A nagysebességli megmunkalashoz a szerszamnak a kovetkezo feltételeknek kell eleget tegyen: a)
keményfém mindsége, b) megfeleld élgeometria, c) bevonatolas.
a) A keményfém a lehet6 legmagasabb szakitdszilardsaggal és keménységgel kell rendelkezzen. Erre

legjobban megfelel az 1 um-nel kisebb szemcsézetii K01-K05-K 10 keményfémek.

1SO carbide Percent in Percent in Percent in Average Bending Hardness
rade weight tungsten weight weiaht cobalt grain size strenght Vickers
9 carbide TiC-TaNbc 9 um N/mm? HV30
K10 94.20 0.30 55 1.0 1900 1750
K20 93.20 0.80 6.0 2.0 2000 1610
K40 87.20 0.80 12.0 2.0 2500 1370
VK10 94.00 - 6.0 05 3300 2000
icro grain
K05-K10
fine grain 94.00 - 6.0 0.7 3300 1850
K10-K30
Fine grain 92.50 - 7.5 0.7 3500 1720
K2- K40 90.00 20.00 10.0 0.7 3700 1550
P20-P25 71.50 11,50 8.5 2.0-3.0 1800 1575
P30-P40 76.50 12.00 12.0 2.0-3.0 2200 1390

2. Abra. A Keményfém anyagok Osszetétele és tulajdonsagai..

TiAIN FUTURA - Balzers b) A Dbevonatnak biztositania kell a
approx. 24 layers
MULTI- or MONOLAYER | normal machining

Hardness: 3000-3500 HVO0,05 VARIANTA - Eifaler
(V;\goartli(ntgeﬁ?:lzr?;f:: 28310“2] approx. 24 layers surlodasi erék ellen. Erre legmegfeleldbb a 2-

S . normal machinin
Friction coeff.: 0,5 9
X-TREME - Balzers

szerszamél védelmét a magas héfok és a nagy

4 um vastagsagli tobbrétegi TiAIN bevonat,

Application: monolayer . . .
- solid carbide cutters hard mﬁ'"ng melynek keménysége 3000-3500 HV ¢és
- HSS miliing cutters EXXTRAL - Eifeler 800°C homérsekletnek allenall. Erre a tipust
Application range: monolayer )
- all steels, esp. for dry cutting | hard milling bevonatolasra tobb féle modszert dolgoztak ki

3. Abra, A TIAIN bevonat jellemzbi. a bevonatolo-berendezést gyartd cégek.
¢) A cél egyre magasabb szerszaméltartam biztositdsa egyre magasabb vagosebesség esetén is, Ugy
szerszamacélok, mint edzett acélok magmunkalasanal. Az 5-7 tengelyes CNC koszortigépek lehetové
tettek egyre bonyolultabb szerszdmgeometria létrehozasat. Az aldbbiakban, cégiink legutdbbi
fejlesztései koz¢ tartozo keményfém szarmard élgeometridjat (4.abra) és forgacsolasi paramétereit (5.

abra) mutatjuk be néhany konkrét megmunkalas esetén.
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Sarokradiusz

Dupla forg. horony

Kupos mardlélek - Egyenfesziiltségi rad

Valtoz6 osztas

4. Abra. Bonyolult élgeometriaji szarmaré HSC-HPC megmunkalasra.

A szerszam a kovetkez6 tulajdonsagokkal rendelkezik:

Véltozo osztas ( 87° - 93°)
Dupla forgécs horony
Forgés szimmetria
Sarokradiusz

Negativ homlokszog

2 2\ 2 2%

rezonancia kikiiszobolése.
jo forgacskihordas

magas fordulatszam

magas éltartam

magas ¢éltartam kemény anyagokban is

HSC-Jet-Cut rmard, kéd 1987A , 1937A

Atmeérd Anyag rotlr:nin mm\;:nin r?l?n :lﬁl eljaras
3 1.2343 23000 6000 0.05 1.3 3D
6 1.2343 6000 9000 0.1 25 3D
10 1.2311 8000 4000 15 3 Oldalazas
10 C55 HRC50 3200 1024 14 1 Oldalazas
10 C55 HRC50 2500 200 10 10 Horonymaras
20 20CrMo4 3000 1400 18 9 Oldalazas

2. A HPC megmunkalasi médszer

A HPC egy masik moddja a termelékenység ndvelésének. Nem a vagoésebességet noveljiik, mely

modern szerszamgépeket feltételez, hanem megoldast nydjtunk a hagyomanyos gépeken torténd

megmunkalasok termelékenységének noveléséhez, melyet az egységnyi idd alatt levalasztott

forgacsmennyiség - ként mériink. Ez a megmunkalasi mddszert foleg 3D-s feliiletek marasa esetén

alkalmazhat6. Ilyen tipust feliilletek megmunkaldsakor a fogasmélység altalaban kicsi, az egyediili

modszer a termelékenység noveléséhez a fogankénti eldtolas novelése.

Céglink kifejlesztette a Time-S-Cut nevezetli mardtipust mely

specialis  élgeometriajanak

koszonhetéen 1.2—-2 mm fogankénti elétolast tesz tehetévé kb. 0.7 fogasmélység esetén.

Kod: 1936A
Méretek: 3-16 mm

Max. el6tolas 1.4 mm/fog
Pontossag:

Sugar: 0,005 mm
Korfutas:=> 0,003 mm

5. Abra. Time-S-Cut marok jellemzoi.

Max. fogasmélység 0.5 mm.

Alkalmazas: nagyolas + simitas
Acélok, ontvények, edzett acélok
63 HRC-ig, grafit, W 6tvozetek
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Kéd: 9130

Méretek: 20-80 mm

Max. fogasmélység 0.7 mm.
Max. fogankénti el6tolas 2 mm

Pontossag:
Sugar: > -
Korfutas: > -

Alkalmazas: nagyolas
Acélok, ontvények, edzett
acélok 45 HRC-ig




Néhany alkalmazasi példat az alabbi tabla mutat be:

Time-S-Cut maré, kéd 1936A , 9130

Ao 2o n vf a ae iz

Atmérd Anyag rot/min mm/min m‘r)n mm eljaras
10 1.2343 6000 10000 0.5 4 3D
10 C55 56HRC 3800 5000 0.3 4 3D
25 1.2311 2500 8000 0.7 20 3D
42 1.2311 1600 14000 0.7 35 3D
52 OLC45 1120 4500 1.2 45 3D

3. Szarazmegmunkalas

v=400 m/min
[ f=0.15mm
[ L=1.87mm

25

Y (mm)

{

7
X (mm)

ks]

TEmperstune
103700
9E1.07
GE7.14
B13.21
739.29
BES.36
591,43
517.50
443.57
36,54
29871
221,79
147.68
73.93
Q.00

6. Abra. Hémérséklet a

forgdcsterben.

Meéréseink kimutattdk hogy magas vagdsebesség esetén a
forgacstérben 400-600°C hdémérséklet van. A TiAIN
bevonat elég jol ellendll ennek a hémérsékletnek. Ilyen
koriilmények kozott a hagyomanyos hiit6-kend folyadék
hasznélata nemhogy eredménytelen hanem még karos is.

A forgacstérb6l 100-350°C kozott elparolog a viz és a
kendolaj is, a vagoél szarazon dolgozik, az él mogott
viszont nagyon hil, ami hd-sokkot eredményez és
tonkreteszi a bevonatot. Nagy hdvezetd egylitthatoja miatt a

hot a forgacsbol a munkadarabba és a szerszamba vezeti.

A megoldas hideg (-20, -25°C) siiritett levegd hasznalata, mely egyenlden hiiti gy a vagoclet mint az

¢l mogotti részt, nem okoz ho-sokkot, gyorsan elfujja a forgacsot a munkatérbdl és alacsony hovezetd

egyiitthatoja miatt nem melegszik a szerszam és a munkadarab.

A cégiink altal fejlesztett hideglevegd kesziiléket €s parametereit az alabbi abra mutatja.

Meleg 90° C

Dr. Kismihaly Janos

Leveg6 20° C (3-5 bar)

AT x

Temperature of cold air in °C

Fresh-air

X pressure with a cold-air amount of:
\‘: bar 25 % 50 % 75 %
/f 3 - 31 -22 - B
%’ 4 - 35 - 25 - 8
> (5] -39 -28 =10
l 6 - 42 - 31 - 11
7 - 46 - 34 213

Hideq -28° C
7. Abra. EMUGE-FRANKEN feilesztésti hideglevegd késziilék és paraméterei.

EMUGE-FRANKEN Tools Romania Kft.
Kolozsvar, Cuza Voda u. 20/29
Tel/Fax. 0264-597600

Mobil. 0744-424620

Mail. ioan.kismihaly@emuge.ro
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