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Abstract

Friction and wear are among the most significant factors in processing of materials. Much progress has been
made in understanding these phenomena and identifying the factors that govern them. In the metal cutting
industry, coolants and lubricants are one of the most frequently used intermediates. They help to increase the tool
life, surface finish, and accuracy of dimensions. Biological and environmental considerations are also important
factors. This paper will give a short review of environmental process characterization and tribological aspects of
machining processes.

Osszefoglalas

A fém megmunkalasokat legjelentésebben befolyasold tényezok kozé tartozik a surlodés és a kopas. Nagy
fejlédés tortént a surlodas és kopas jelenségének megértésében és a befolyasold tényezok megismerésében. A
fémforgacsolo iparban, a hiit6-kené anyagok a leggyakrabban hasznalt kozbensé termékek. Segitenek az
éltartamot megnovelni, a feliiletmindséget, és méretpontossigot javitani. A biologiai és kornyezeti
szempontok szintén nagyon fontos tényezok. Ez a dolgozat kornyezeti folyamatok és megmunkalasi folyamatok
tribologiai aspektusainak egy rovid attekintését adja.

1. Bevezetés

A kornyezetvédelem alapvetd célja, hogy a jo kornyezet mindsége révén biztositsa az
egészséges emberi élet, a biologiai sokféleség és a gazdasagi-tarsadalmi fejlodés feltételeit. Ezen beliil
alapvetd kovetelmény a gazdasagi fejlodés és a kornyezet harmonikus — a természeti eréforrasokkal
észszerlien és takarékosan gazdalkodo — kapcsolatrendszerének megvaldsitasa. Ma a legnagyobb
problémat a varosi kozlekedés, az ipari és lakossagi energiatermelés altal okozott 1égszennyezés
jelenti. A fent leirt kdrnyezetkarositd modozatok — lIégszennyez€s, zajterhelés, hulladékképz6dés — a

gépipar teriiletein is sorra fellelhetok [1].

2. A forgacsolas tribologiai vizsgalata

A forgacsolasi folyamat, az egyszerti mikddési elve ellenére, egy nagyon bonyolult
tribologiai és hotani folyamat, mely hatdsara forgics keletkezik. Ezeket a forgacseltavolitd
folyamatokat a rugalmas és képlékeny alakvaltozasok, tovabba a szétvalaszté és surlédasi

folyamatok okozzak. A miiveletet egy sor nemkivanatos hatas koveti:

375



e asurlodas okozta forgacsolészerszam kopasa,
e arendszer termo-mechanikai alakvaltozasai,
e a munkadarab és a szerszam feliiletének és feliiletkdzeli rétegének karosodasai,

e szabalyozatlan és gyakran csak nehezen szabalyozhatd rezgési jelenségek, stb.

3. Fémforgacsolasnal jelentkezo szerszamkopas

3.1. A szerszamkopds

Alkalmazasuk soran a szerszdmok kopnak. Ennek eredményeként a szerszamon jellegzetes
kopasformak alakulnak ki, amelyek szoros kapcsolatban vannak a forgacsolas folyamatat meghatarozo
feltételekkel; igy a miik6doé par anyagaval, a fellépd igénybevételekkel és a kopas mindezek altal

meghatarozott jellegével.

3 2. Szerszamkopds mérése furaskor

A kovetkezOkben azon kisérletek végeredményeit mutatjuk be diagramokon, ahol a probadarab
anyagmindsége GG 200 jelii ontdttvas volt. Kisérleti koriilmények a kovetkezok:

A farészerszam atméréje: @10 mm, GUHRING (VHM), belsd hiité-kend csatornaval rendelkezd.

Beallitott foforgacsolo sebesség: Ve1 = 80 m/min,
Beallitott elotolas érték: fi= 0,2 mm/ford,
Hiutési-kenési valtozatok: szaraz, illetve minimal kenés,

Minimal kenés esetén alkalmazott kenéanyag: OMV-Ol X-Ultra-CF.

Minimal kenés estén az olaj térfogatdramai: Vi = 10 cm’/h, Vonj2 =28 cm’/h,

A csigafurd kopasi savjanak szélessége, kiillonb6zo modszerekkel, pl. optikai uton, mikroszkopon
vagy a modern CCD kamerak hasznalataval mérhetd. Az 1. dbra ezen utdobbi mérésre mutat be egy

vazlatot.
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1. abra Furoszerszam hdtkopds-mérés vazlata CCD kamerdval alkalmazdsaval [2]

A 2. abra a csigafur6 kopasmérés képernyoképét mutatja.
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2. dbra Csigafurok szerszamkopds mérése

A diagramokban a két f6él megfeleld kopasanak szamtani atlagat tiintettiik fel. A konkrét mérési
eredményeket a kutatasi jelentés [3] tartalmazza. A CCD kameras mérési modszer tovabbfejlesztése a
»Gépipari kornyezetkimélé megmunkaldsi eljardsok vizsgdlata, modellezése” elnevezésit OTKA

tematikus tudomanyos témaban [4] tovabb folytatodik.

3.3. A hatkopas osszefiiggéseinek meghatarozasa

A kiilonb6z6 technologiai paraméterekhez tartozd hatkopasi gorbék a forgacsoldsi hossz
fliggvényében a kiilonb6z6 kutatési jelentésekben, példaul [3]-ban megtalalhatok. Ezek koziil néhany
példat a 3. abran mutatunk be, ahol TiAIN bevonati csigafurd hatkopas értékei a furt furathossz
fliggvényében lathatok.

A faktorialis kisérlettervezés modszerével a VBypi-kopas értékének meghatarozasara szolgalo
empirikus képletet készitettiink. A hatkopas kiilonbozo kisérleti paraméterektdl fliigg, melyek koziil a
képletben a kovetkezoket vettiik figyelembe: v, foforgacsolo-sebesség, m/min, f el6tolds,  mm/ford,
Vv

olaj

a minimal-kenéshez felhasznalt olaj térfogatarama, cm*/h.
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3. dbra TiAIN bevonatu csigafiiro kopdasmérési eredményei

A 3. dbra mért értékeire L=15 m furt furathosszhoz tartozod képleteket kozelitsiik polinomként (1). Itt

feladat volt a polinom egyiitthatoinak meghatdrozisa, Eredmények a 3. abra szdmértékeinek

felhasznalasaval:
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(1)
ahol:  kon! =0.0607391; kyp' =-1.935-10™*; kon! = -8.696-107;
ksn! =-6.496-10"  kyon =2.174-107*; Kisn' = 2.609-107;
3.
kasn' = 0.023; Kiosn! =-1.304-10
VBaok' = Kos' +Kis Vet kog kg Volaj +Kios Ve - Kysg Ve Volaj +Kazs  F Voraj + Koz Ve £ Volaj
(2)
ahol:  kos' =-0.2239130; ks  =4.891-103; kos' =-1.13;
kss' =-0.039; Kizs' =0.013; Kizs' =9.565-107;
koss! = 0.4; Kioss' =-3.478-1073
A képletek az elvégzett kisérleteknek megfeleléen v, = 80 + 120 m/min;

f=0,2+ 0,315 mm/ford és Volaj= 0,0 = 10,0 cm*h tartomanyokon érvényes.
4. OSSZEFOGLALAS

A faktorialis kisérlettervezés a technoldgiai folyamatok vizsgalatanak aktiv, hatékony, gazdasagos
modszere. Alkalmazasaval kiilonb6z6 jellemzok empirikus képletei meghatdrozhatok. A matematikai
statisztikat is felhasznalé kiértékelés eredményeinek korszerli abrazolasdbol megfontolt
kovetkeztetések vonhatok le a folyamat optimalasara. A modszer széles korben alkalmazhatdo mas

jellegti kisérleteknél is.

Koszonetnyilvanitas

A szerz6 megkoszoni a T 42843 OTKA projekt tdmogatasat.
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