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Abstract

The engineering plastics bulk large among the structural materials. These plastics are often machined by cutting.
The technical literature provides cutting parameters so generally. These parameters show only the work piece’s
deformation and softening rates but not the surface roughness. The quality of machined surface is featured by
roughness parameters which is affected by joint effect of more factors. This study has examined the usual 2D
roughness features. This article present the micro-geometrical study of cutted surfaces in cases of different
engineering plastics.

Osszefoglalas

A szerkezeti anyagok kozott jelentds szerep jut ma mar a miiszaki miianyagoknak. Megmunkalasuk gyakran for-
gécsolo eljarasokkal torténik. A szakirodalom a forgacsolasi paramétereket igen &ltalanosan és tag hatarok kdzott
adja meg, amelyek els6sorban a jo forgacslevélasztasra valamint a munkadarab deformécidjanak, esetleges
lagyulasanak elkeriilésére iranyulnak, nem a feliilleti simasagra. A megmunkalt felillet mindségét érdességi
paraméterekkel jellemzik, melyet tobb tényez6 egyiittes hatasa is befolyasolhat. A mikrogeometriai vizsgalatok
soran a miszaki gyakorlatban elterjedt 2D érdességi jellemzoket vizsgaltuk. A kutatasi munka betekintést ad a
forgacsolassal megmunkalt feliiletek mikrogeometriai vizsgalataba kiilonb6z6 miiszaki milanyagok esetében.

1. Bevezetés

Az acelok megmunkalésat forgacsolassal, az esztergalt felilet mikrogeometriai érdességi paramétereit
valamint azok valtozasat a kiilonb6zé forgacsoldsi paraméter-bedllitdsokkal méar évtizedek Ota
vizsgaljak, kutatjak. A korszerli miiszaki miianyagok megjelenése a szerkezeti anyagok kdzott Uj
feladatokat jelent a miiszaki gyakorlatnak mind a megmunkalds mind a felhasznalas teriiletén. A
mianyagok megmunkalasi koriilményei még nem konkrétan meghatarozottak. A kisérletekkel célunk
az volt, hogy egy komplex forgacsolasi kisérletet végrehajtva megvizsgaljuk a milanyagok

esztergalasa soran létrejovo felillet mikrogeometriai jellemzoit €és az esztergalasi paraméterek

valtozasanak hatasat a feliilet mindségére.

2. Anyag és modszer
A forgéacsolési kisérleteket a BMF Béanki Donat Geépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar
Gépgyartastechnologiai Szakcsoport Gépmithelyében az NCT EUROTURN 12B CNC-vezérlést,
HSC esztergan végeztik PET, PEEK, POM C, PA 6 miiszaki milanyagokon. A megmunkalas soran
alkalmazott paraméterek és az egyes kisérleti beallitasok a kovetkezdk voltak:

= aforgacsolokés geometridja: «;: 93°; ag: 7°; As: 0°; 12 0,4 mm;

= alapkak éllekerekedése, ry: 8-12 pum;
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= forgacsolasi sebesség, v.: 200; 250; 315; 400 m/min;

= cl6tolas nagyolasi fazisban: f: 0,2; 0,25; 0,315; 0,4 mm;

= elBtolas simitasi fazisban: f: 0,05; 0,08; 0,12; 0,16 mm;

= fogasmélység, a: 0,5 mm;

= munkadarabok mérete: g40x80 mm;

= amegmunkalas soran hiitést nem alkalmaztunk.
A forgacsolasi kisérletekhez a miiszaki mianyagok koziil négy hére lagyuld polimert valasztottunk ki,
melyek a szakirodalom javaslatai alapjan gyakran alkalmazott és jél forgacsolhat6 anyagok [1,2,3]:
ontott poliamid 6, PA 6; poli(oxi-metilén), POMC; poli(etilén-tereftalat), PET; poli(éter-éterketon),
PEEK. A mikrogeometriai vizsgalatokat Mahr Perthometer-Concept tipusi tapintofejes miiszerrel
végeztik el. A megmunkalt felilletek a szabvanynak megfelelé hosszon (I;=4 mm) az eldirt szir6
(1.=0,8 mm) alkalmazéasaval keriltek kiértékelésre [4,5]. A mérések sordn a mérési technika
lehetéségei szerint felvettiik a szlretlen (P) profilt, a szirt érdességi (R) profilokat, valamint 9
érdességi (R), 5 hullamossagi (W) és 6 sziiretlen (P) paramétert [6]. A kisérletek sordn megfigyeltiik a
miiszaki milanyagok esztergalasi viselkedését, vizsgaltuk a megmunkalt feliilet érdességi jellemzoit,

tovabba a keletkez6 forgacs elemzéséhez forgacstablot készitetiink.

3. Eredmények
3.1. A megmunkalt felllet atlagos érdessegének vizsgalata
A forgacsolt munkadarabok feliiletét tapintOtlis érdességmérd berendezéssel megvizsgéltuk és a

felUleti érdesség kitlintetett paraméterének (R,) alakuldsat diagramban abrézoltuk (1. &bra).
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1. dbra. Az &tlagos érdesseg (R,) a forgdcsolasi sebesség fiiggvényében azonos eldtoldasokkal és
fogasmélységgel a vizsgalt miianyagok esetén
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A vizsgalat tartomanyban (v. = 200-400 m/min) a forgacsolasi sebesseg befolyasa az R, értékére a
vizsgalt miliszaki milanyagok esetén nem volt jelentds, az eldtolas novelésének ellenben jelent6sebb
hatasa figyelhetd meg. Kis eldtolasokkal (f = 0,05-0,12 mm) igen finom feliiletet érhetd el, és az
atlagos érdesség értéke az alkalmazott megmunkalasi bedllitdisokkal R, = 1,6 pum alatt biztosan
tarthato.

3.2. Az elméleti és a mért fellileti érdesség vizsgalata

Az esztergalas soran keletkezo feliilet elméleti érdességét az alabbi 0sszefiiggéssel lehet meghatarozni:

Ro=- ()7]
8-r,

ahol:  Re¢: elméleti érdességum]; f: dtolas [mm]; r .. a forgdcsolokés csucssugara [mm]. A
kisérletek soran azt vizsgaltuk, hogy a mert egyenetlenség magassag (R,) értéke hogyan alakul a
szamitott, elméleti érdességhez (R.) képest az elbtolasok fliggvényében. A vizsgélat eredményeit
mutatja a 2. abra. A mért feluleti érdesség dGsszessegeben jol kovette a varhatd elméleti érdesség
jelleggorbéjét, néhany eltérés azonban megfigyelheté az alabbi miianyagok esetében: Az Ontott
poliamid 6 esetén a mért (R,) és az elméleti (R.) érdesség kdzotti eltérés f=0,05-0,08 mm esetén igen
nagy: 31-521 %. R, értéke az eldtolas novelésével £=0,2-0,3 mm tartomanyban 5-14 % kdzott mozog,
f=0,3 mm felett 6-11 %, azaz az eltérés az el6tolas novelésével csokken. A poli(oxi-metilén) esetén
lathato, hogy a mért (R,) és az elméleti (Re) érdesség kozotti eltérés 1-173% Osszesseégében itt kisebb,
mint a tobbi miiszaki miianyag esetében. A poli(etilén-tereftalat) diagramjabol megfigyelhetd, hogy az
egyenetlenség magassag (R,) értéke nagyobb el6tolasokndl szorosan illeszkedik az elméleti (R.)
érdességhez. A v:=200 m/min forgacsolasi sebesség esetén a kis el6tolas-tartomanyban (f=0,05-0,08)
az eltérés 185 %-ra n6. A PEEK esetén az R, értéke viszonylag szabalyosan koveti az elméleti

érdességet, de minden el6tolasnal meghaladtak az R, elméleti érdesség értékeit 19-275%-kal.

PAG6-vc:200 m/min . POMC-vc:200 m/min
Erdesség, R, pm Erdesség, R, pm
—0— Rz, pm —o— Rz, pm
50,000 —— Rz, | 50,000 Re, um
40,000 A 40,000
30,000 / 30,000
20,000 20,000
o
10,000 10,000
3 o d I
e pR sl
0,000 0,000 4
0,00 0,05 010 0,15 0,20 0,25 0,30 0,3 040 0,00 0,05 0,10 015 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
Elitolas, f, mm Elétolds, f, mm
Erdesség, R, pm PET-vc:200 m/min PEEK-v¢:200 m/min
50 po0 Rz, pr Erdesség, R, pm Re,pm
40000 —— Re,pm ¢ 50,000 = Re, pm //
/ 40,000 b
0000 /?//
30,000
20000 20000 //
o /‘//
10,000 Frn 10,000 =
| o] ‘P_,/‘?:,__«—’
0,000 0,000
opo ops o040 045 020 025 030 035 040 oo 0ps 010 015 020 025 030 035 040
Elitolas, f, mm Elstolas, f, mm

2. abra. Az elméleti (Re) és a mért (R,) feliileti érdesség az eldtolas fiiggvényében az egyes miiszaki
miianyagokndl v.=200 m/min esetén
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4. Osszefoglalas, kovetkeztetések

= A kivalasztott miiszaki miianyagok (PA 6, PET, POM C, PEEK) forgacsolasa soran a feliileti
simasagot meghatarozo R, értékét dontben az el6tolas befolyasolta. A forgacsolasi sebesség hatasa az
érdesség alakuldsara — a vizsgalt tartomdnyban — nem szamottevd, amely eltér az acéloknal
tapasztaltaktol.

= Kis eldtolasokkal (f =0,05-0,12 mm) végzett esztergalassal nagyon finom felllet (R, < 1,6 um)
érhet6 el, amely a forgacsolasi sebességek tag hatarok (v.=200-400 m/min) kdzotti valtoztatasaval is
biztosan tarthato.

= Az R, értékei a vizsgalt tartomanyban az elméleti érdesség (R.) folyamatosan névekvd gorbéjét
csak a nagyobb el6tolasoknal kovette, kis el6tolasoknal (f=0,05-0,12 mm) mar jelentOs eltérést
mutattak (19-521%), a forgacsolasi sebesség elhanyagolhatd befolyadsa mellett a v.=200-400m/min

tartomanyban.
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