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Osszefoglalé

A SANDVIK Coromant magyarorszagi képviselete — a piaci megjelenés elott — szerette volna
kiprobalni és ellendrzott koriilmények kozott tesztelni a leglijabb fejlesztésti esztergalapkait. Arra
kerestiik a valaszt, hogy van-e mérhetd valtozas a kordbbi és az uj fejlesztésti GC 4225 jeld, mérsékelt
hoémérsékleten felvitt CVD-bevonatu szerszamok kozott. A vizsgalatokat harom, jol elkiilonithetd
részletben hajtottuk végre: forgacstorés és erdvizsgalat, a vizsgalt lapkak érdesség elballitdo képessége,
a lapkak kopas— és éltartamvizsgalata. Az eldadds ezen szerszamok vizsgalatdnak eredményeivel
foglalkozik.

Abstract

The Hungarian agency of SANDVIK Coromant wished to try out and to test under controlled
circumstances his recently developed turning inserts before introducing them on the market. We are
looking for an answer whether the development can be measured between the previous and the newly
developed tools, type 4225, coated with CVD at moderate temperature. The tests were carried out in 3
different phases: chip breaking & force measurements, ability of surface roughness hold keeping
during the whole cutting process, flank wear land propagation and tool life of inserts. The present
lecture is going to summarise the results of research of these new tools.

Bevezetés

A BGK /AGI/ GyartasTanszékén kozel két évtizede folyd szerszamvizsgalatok soran alkalmunk volt
tobb olyan eszkozt tesztelni, amelyek piaci megjelenését a gyartd késébbre tervezte. Mas cégek arra
voltak kivancsiak, hogy 0j fejlesztésii szerszamaik piacképessége hogyan alakul. Korabban teszteltiik
a Sandvik cég ISO és wiper geometriaji lapkait [1,2], amelyeknek tovabbfejlesztett anyagu valtozata

jelen eléadés témaja.

1. A kisérlet célja és koriilményei

A Kkisérletek célja az 0j fejlesztésti 4225 lapkaanyag tesztelése volt. A vizsgalatokat etalon
mindségli, normalizalt allapota, C60 acél probadarabokon végeztiik. A WNMGO080408 alaka
lapkdkat MWLNR2525M08 szarba, ezt pedig KISTLER erOdmérdt tartalmazo késtartoba
rogzitettiik, és fokozatnélkiili hajtidssal rendelkezé esztergapadra fogtunk fel. A kisérletet
megelézéen a lapkdkat mikroszkopos vizsgalatnak vetettiik ald, hogy kisziirjik azok

kedvezbtlen éleit.
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2. A kisérletek eredményei
2.1. A forgacstorés és erévizsgalat kisérleti eredményei
A vizsgalatokat ép élekkel végeztiik v. = 200 m/min rogzitett forgacsolosebességen, 8 kiillonb6zo

elétolas és 8 fogasmélység kombinacidjaval. A méréseket kis forgacsolasi hosszokon végeztiik, és a

fellépo er6hatasok harom komponensét allapitottuk meg.
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kovetkezik be a forgacs torése.

Tapasztalatunk szerint az ISO lapkak

forgacstorése nem egyezik meg a wiper

lapka hasonld képességével, valamint a

4225 bevonatu lapka un. forgacstorési

= — — — ———>| hatara a/f: 1,5/0,2 és 2/0,15 adatoknal
1. abra WNMG 080408 WM forgacstablo

A forgacsoloeré komponenseket befolyasolo tényezok (fogasmélység és eldtolas) kombinalasa 64
mérést tett lehetové. A régi (4025) és az 0j fejlesztésii (4225) bevonatos lapka 6sszehasonlitasabol az
dertiilt ki, hogy az 0j bevonatrendszer nem gyakorol egyértelmii, pozitiv hatast a forgacslevalasztasi
folyamatra. Az erémérési kisérletek eredményeib6l kideriilt, hogy a wiper lapkak hasznalatanal a
viszonylag kis (0,1 < f, mm < 0,25) el6tolasok tartomanyat érdemes keriilni. Ennek elsdsorban nem
kizarélag termelékenységi oka (a csokkend gépi f6id6) van, de fokozhaté a megmunkalas pontossaga
is (2. abra).

2.2. A vizsgalt lapkak érdességeloallito képessége

A teszteket - azonos feltételek mellett - négyféle forgacsolosebességgel és négyféle eldtolassal
esztergalt feliileteken hajtottuk  végre. Az elvégzett mérések tapasztalataibol az alabbi

kovetkeztetéseket lehet levonni:

= a4025 bevonatu lapkaval 10-20 %-kal rosszabb (nagyobb) érdességii feliilet esztergalhato,
mint az 1j generacids 4225 bevonataval,

a wiper élgeometridji lapka sokkal kisebb érdességek elérését teszi lehetévé, mint az ISO
szerint kialakitott barmelyik valtozat: a kis elétolasok tartomanyaban (0,05 < f, mm < 0,2) a

wiper éllel elért érdességjavulas kb. 50 — 100%-0s. Vizsgélataink szerint f = 0,3 mm érték

elétolasnal az atlagos érdességnek lokalis optimuma van.
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2. abra. ISO és wiper élgeometridaju lapkdk forgdacsoloképességének dsszehasonlitasa

2.3. A lapkak kopas— és éltartamvizsgalata

A forgécsolasi id6 fiiggvényében nemcsak a hatkopas — és szaroprobaszeriien a kraterképzodés —

adatait rogzitettiik, hanem a forgacsoloerd két komponensének valtozasat, valamint a feliileti érdesség

egyes (kitiintetett) paramétereinek alakulédsat is. Az id6 — hatlapkopas fiiggvényének alakulasan kiviil

nagy jelentdséget tulajdonitottunk a kopésintenzitas kiszamitasara és modellezésére. A C60 etalon

anyagot kétféle sebességgel (v=250 és 315 m/min) esztergaltunk. A kopaskritériumot (a jol bevalt

gyakorlat szerint) VBy#=0,3 mm értékben allapitottuk meg. A kapott kopasgdrbékbdl (3. abra) az

alabbi kovetkeztetések adodtak:
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3. abra. A lapkdk kopasgorbéinek alakuldsa (konstans fogasvételnél és elotoldasndl)
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= az altalunk alkalmazott jelentGs nagysagu forgacsolosebességeken az tjabb fejlesztésii
keményfém és a kétféle bevonat (4225) jobban teljesitett, mint a korabbi vizsgalatok

soran tesztelt 4025-PF és 4025-WF tipusu lapkak [2],

= kiilonosen figyelemre méltdo az, hogy a=2 mm fogasmélységnél a 4225 anyagl, wiper
élgeometriaju lapka jobban teljesitett, mint az ISO kialakitasu, barmelyik bevonata

valtozat.

A kisérletek tanusaga szerint a forgacsoloerd (F., N) novekedésére mérsékelt hatast gyakorol a
szerszam pillanatnyi kopéséllapota. Ugyanez nem mondhato el a passziv erérdl: egyértelmii, szoros és

direkt kapcsolat mutathat6 ki az elhasznalodas mértéke és F, er6komponens novekedése kozott.

3. Osszefoglalas, kovetkeztetések

Az 1j fejlesztésti 4225 bevonatnak a forgacsolasi folyamatra gyakorolt hatasa ellentmondéasosan

itélhet6 meg:

= A kordbbi 4025 valtozathoz képest a forgacs torése némiképp hamarabb, kisebb

fogasvételi és elotolas adatok beallitasakor indul meg,

= a forgacsoloeré komponensek vizsgalatakor nem lehet kimutatni kiillonbséget a régi és az

uj bevonat kozott.

= a 4025 bevonati lapkaval 10-20 %-kal rosszabb (nagyobb) érdességi feliilet

esztergalhat6, mint az 0j generacios 4225 bevonatuval.

= Osszességében elmondhatd, hogy az ISO ¢és wiper geometridgju lapkak
¢ltartamainak Osszehasonlitasakor kedvezd valtozasokat tapasztaltunk: kisebb
sebességen kb. 50%-0s, egyértelmiien nagy v, beallitasakor pedig mintegy 25%-

os éltartamndvekedés volt mérhetd a wiper lapkak javara
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