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Abstract

Machining by cutting has greatly been advanced during the last decade. Not only more productive cutting tools
have appeared in the market, but also the measuring/recording systems of cutting process have become more
complicated and professional. In the fields of cutting research very expensive measuring devices provide data of
cardinal importance to the scientists. The several measured data get directly (online) or by implication to the
central computer, after this we can draw a deep-going examination by a data processing and analysing.

Osszefoglalas

A forgacsolas az elmult évtizedben oriasi fejlédésen ment keresztiil. Nemcsak egyre nagyobb produktivitasu
forgacsoloszerszamok jelentek meg a piacon, hanem a forgacsolasi folyamatot regisztrald mérdrendszerek is
professzionalisabba valtak. A forgacsolaskutatas nagy értékii mérdberendezései kulcsfontossaghi adatokat
szolgéltatnak a kutatok szdmara. A mérési adatok kozvetlenil -on-line- vagy kdzvetve jutnak el a kdzponti
szamitogépre, ahol feldolgozasuk utani kiértékelésekbdl mélyrehato kovetkeztetéseket tudunk levonni.

1. A forgécsolaskutatas a BMF Banki Gépész Karan

A Budapesti Miiszaki Foéiskola Banki Gépész Karan a Gépgyartastechnologiai Szakcsoport évtizedek
ota nagy hangsulyt fektet a forgacsolastechnologiai kutatasokra. Az ellendrzott koriilmények kdzott
vizsgalt forgacsolasi folyamatok tébb tudomanyos diakkdri munka, szakdolgozat és kutatasi jelentés
alapjat képzik. Az elmult években az olyan neves szerszdmgyarté cégek, mint a Bohlerit, DeBeers
Ltd., Dormer Ltd., Glihring&Co, Horn GmbH., Kennametal Inc., Korloy Ltd., Platit AG., Robb&Jack
Inc., Sandvik Coromant, SecoTools, TaeguTec, Tivoly SA, Tungaloy Ltd. szerszamait mindsitettiik,
forgacsold képességlket kutattuk [1]. Az utdbbi 6t évben kozel 6tven szakdolgozat és TDK munka
valamint legaldbb ennyi kutatdsi jelentés sziletett. A szerszamvizsgalatokhoz nélkildzhetetlen
méroérendszerek kiépitése és bovitése kulcsfontossagu a forgacsolaskutatasban, ugyanis egyre nagyobb
produktivitasu forgacsoloszerszamok jelennek meg a piacon, igy a forgacsolaskutatds nagy értékii
méréberendezései is egyre tobb adatot szolgaltatnak a kutatok szdméara. A mérési adatok kozponti
szamitogépen torténd tarolasa és feldolgozasa utan atfogd kovetkeztetéseket tudunk levonni a teljes

forgécsolasi folyamatrol.

2. A forgacsolé mérdrendszer felépitése
A forgacsoldé mérérendszer legfobb ismérve, hogy a mérés §sszes adata egy kdzponti szdmitdgépen
gytilik 0ssze. Az 1. abran lathatd mérési kornyezet lehetové teszi a forgacsolasi folyamat alapos nyo-

mon kovetését. Az 0sszegylijtott adatok rendszerezés és feldolgozas utan kiértékelésre keriilnek, a ka-
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felépitése id6tartam hatdrozza meg.

3. A forgacsoldo mérorendszer elemei

A mérdrendszer felépitésébdl is latszik, hogy a benne talalhatd elemek a forgacsoldszerszamok, a
szerszamgépek, a mérOmiiszerek, valamint a folyamat- és szerszaméljavité berendezések koré
csoportosithatok. Szakcsoportunk az aldbbi eszk6zokbol és berendezésekbol alldé mérérendszert
hasznélja a kutatashoz [2]:

Szerszamgépek: e KISTLER 9257A tipusi nyomatékmérd a mard
és fardszerszdmok vizsgélatahoz

e DynoWare szoftver az er0 és nyomatékadatok
kiértékeléséhez

e HITEC szteredmikroszkép CCD kameraval

o Mahr/Perthen feluletvizsgalé berendezés (3D)

e SU50/1500 egyetemes esztergagép
fokozatmentes hajtassal

e MSN 500 CNC mardgép

e NCT EuroTURN 12B CNC esztergagép

e EEN 320 CNC esztergagep

Dokumentald berendezések:

o NIKON COOLPIX 5400 digitalis
fényképezOgép fotdallvannyal

Hordozhato méromiiszerek:

e MARSURF PS1 hordozhat6 érdességméro

be'rendezes ® e SONY HD digitalis kamera allvannyal
e Wilson-Wolpert dyna TESTER™10
keménységmérd berendezés Folyamatjavito berendezések:
e HCS250 TKM minimélkend berendezés
Telepitett méromiiszerek: e Cold Air Gun hidegleveg6 fuvo berendezés

eKISTLER 5019 tipusi 3 komponenses Szerszaméljavitd berendezés:
erémérdrendszer az esztergakisérletekhez DAREX V391 szerszamélezé gép

4. Egy forgacsoldszerszam vizsgalatanak altalanos lépései

A forgacsolasi kisérletek legfébb célja, hogy kideritsiik, és tudomanyos igényességli mérésekkel
alatamasszuk az 0j fejlesztésii szerszamok, bevonatok és berendezések milyen mértékben képesek a
forgacsolasi folyamat javitasara. A kisérletek megkezdése el6tt minden esetben eldzetes vizsgalatokat

végziink, elsOként a forgacsoldszerszam mikroszkopos szemrevételezése torténik. A mérémiszer
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fotddokumentalasra is kepes, igy az esetleges gyartisi hibakbol és szallitasi sériilésekbdl adodo
reklamacidk kivédheték. Ha a kutatds feladat megkivdnja minden esetben elvégezziik az
¢éllekerekedés és az élérdesség mérését, igy tovabbi hasznos adatokat gytlijtiink a szerszamrol.

Az elbzetes szerszamvizsgalatokkal parhuzamosan el0készitjiilk a munkadarabokat, felmiiszerezziik a
szerszamgépet, 0Osszeallitjuk az on-line mérérendszert. A technologiai adatok szakszeri
megvalasztasa a kisérlettervezés modszerével torténik, ezutan elvégezzik a kisérleti forgacsolasokat.
A vizsgalt folyamatrol a lehetd legtobb informaciot gytjtjiikk be, igy példaul a fellépd erdket,
nyomatékokat; a fellileti mikrogeometria paramétereit; a keletkezett forgacsokbol tablét keszitink, és

meghatarozzuk a szerszamkopas pillanatnyi allapotat. Az igy Osszegytijtott adatokat rendszerezziik,

feldolgozzuk és kiértékeljuk.

(Substrate: HS5-PM, Coating: nACo layer, Vc=70 m/min)
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fomected flank wear, 1+VB [mm] letekkel tudnank alatamasztani [3].

2. &bra. Matematikai modell a
forgacsolaskutatasban

A végeselem-analizis szintén lehetGséget
nyUjt a forgacsolasi folyamat jobb megérté-
sére [4]. A miskolci valamint a kassai

Miisza-ki Egyetemmel kdzdsen végzett

kutatési pro-jektek alkalmat teremtenek a

mérési adatok szdmitogépes feldolgozasara

és modellezéseé-re. Az intézményekben folyo

kutatdbmunka hatékonysagat a nemzetkozi

konferencidkon valé kozos részvételek

szama is jol mutatja: 2007. évben 10 ] ] o ]
. . ) o 3. abra. Vegeselem-analizis alkalmazasa

szakcikk sziiletett és 14 elda-das hangzott el.

A jol felépitett mérérendszer, a modern miiszerek, berendezések mit sem érnek a kivald szakemberek

részvetele nélkil. A forgacsoloszerszamok kutatasat olyan szakmai garda tudja hatékonyan elvégezni,

melyben részt vesznek a TDK tevékenységet folytatd, vagy szakdolgozatukat készit6 hallgatok, a

mérnokok, valamint a tudomanyos fokozattal rendelkez6 oktatok is. Tapasztalatunk szerint a tényleges

kutatési feladatokba bevont hallgatok komoly elhivatottsaglak, az elkészult TDK, vagy szakdolgozati

munkajuk pedig magas szinvonalu.
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Osszefoglalas, tovabbi tervek

Tapasztalataink szerint az on-line mérési kor-
nyezet kialakitdsa a forgacsolaskutatasban
minden szempontbol hasznos. A mérdeszko-
z0k és berendezések nagy segitséget nyujta-
nak, alkalmazéasuk hatékonyabba és sokkal ru-
galmasabbé teszi a kutatast. Az egyre nagyobb

szamu hallgat6i érdeklédés a forgacsoldszer-

4. dbra. TDK-s hallgatok a forgacsolaskutatasban ~ S2amok vizsgalata irant szamunkra azt jelent,
hogy tovabbra is érdemes folytatni az évtize-

dek 6ta tarté kutatasokat.
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