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WATTS - FORD MODSZERREL

Kecskés Bertalan

Abstract

Nowadays, due to the rapid development of the computer sciences, has increased the importance of the
development of virtual manufacturing processes. This can ensure the monitoring of tool-, equipment-, and
material behaviour during processing and allow the comparison of different possible technologies. By simulation
we can detect the improper tool design, the unsuitable machine selection, therefore we can save time and money.
In order to carry out a real-like simulation there is need for an adequate number of input data in a database. One
of the important parameters of hot forming technologies is the flow stress curve of the deformed material.

Osszefoglalas

Napjainkban a szdmitastechnika rohamos fejlédésének koszonhetden egyre nagyobb a jelentdsége a virtualis
gyértastechnoldgia készitésének. A virtudlis gyartastechnoldgia készitésével még a technologia bevezetése elbtt
lehet6séglink van a szerszdmok, berendezések, anyagok gyartds kozbeni viselkedésének megfigyelésére.
Segitségével megvizsgalhatjuk és Osszehasonlithatjuk a kiilonboz6 technoldgiai paraméterek alakitasra gyakorolt
hatdsdt. A szimulacié segitségével elvethetbk a hibas konstrukcioju szerszamkialakitasok, a helytelen
gépkivalasztasok és ennek koszonhetden pénzt és id6t tudunk megtakaritani. A szimulacidok valdsaghti
elvégzéséhez elengedhetetlen, hogy megfeleld mennyiségii bemend adattal, adatbézissal rendelkezzik. A
melegalakitasi technoldgiak szimulacidjanak egyik fontos paramétere az alakitott anyag folyasgorbéje.

1. Bevezetés

A melegalakités soran lejatszodo folyamatok igen Osszetettek. Az alakitott darab egyes pontjai kozott
a homérséklet nagymértékben eltérhet, az alakvaltozasi sebesség idoben allanddan valtozik és az
egyes részek kiilonbozé mértéki alakvaltozast szenvednek (1. dbra). A képlékenyalakitas legfontosabb
paramétere az alakitott anyag alakitdsi szildrdsaga, amely szintén valtozhat a fenti tényezok
fliggvényében. Ezért a melegalakitasi technologiakhoz a folyasgorbéket kiillonb6zé hémérsékleteken
és alakvaltozasi sebességeknel kell ismerni.
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1. abra Kovacsolas soran az alakvaltozas, az alakvaltozasi sebesség és a hémérséklet a hely
fiiggvényében adott idé pillanatban
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2. Watts - Ford modszerrel torténé folyasgorbe felvétel [1]

A vizsgalat soran a szerszam és a probatest méreteinek megfelelé megvalasztasa esetén sikbeli
alakvéltozasi allapothoz kozeli korilményt tudunk létrehozni. Ezen korulmény eléréséhez olyan
nyomobetéteket és probatestet kell alkalmazunk, amely esetén a prdbatest szélesedése az alakitas

helyén elhanyagolhat6 lesz. A probatestet lemez alakura munkaljuk ki, amelynek az alakitas utani
szélesség lemezvastagsag viszonyanak nagyobb, mint 6-nak kell lennie (b/ h> 6). A nyomobetét
szélessége valtoztathatd vizsgalat soran a lemezvastagsag fliggvényében. A megfeleld nagysagu
képlékenyalakitas elérésének érdekében a nyomokipoknak zarédniuk kell, amit az a/h <1 értéknél

érink el.

2. bra A vizsgalat soran a fesziiltségi és alakvéaltozasi allapot

A szélesség iranyl alakvaltozas elhanyagolasa a térfogat-allandosagbol ¢, =0 kovetkezik, hogy a

magassag és hossziranyu alakvaltozas értékei azonos nagysaguak es ellentétes eldjeliek ¢, = -, .

Ezek ismeretében az 6sszehasonlité alakvaltozas értéke:

2 o =2
Py _ﬁ'q)y = \/g |(pz| 1)

Az alakitod betétek és probatest érintkezésénél kendanyag hatasara y irdanyban az ¢bredd fesziiltség
értéke jO kozelitéssel nulla. Melegalakitassal végzett kisérletek esetén kenGanyagot altalaban nem
szokas hasznalni.

Ennek ismeretében a 6sszehasonlitd fesziiltség értéke:

Huber-Minses-Hencky-féle folyasi feltétel alapjan sikbeli alakvaltozasi allapotra:

2 'kf 2

=

Oy =0,—032

Tresca-Guest-Mohr-féle folyasi feltétel:

0y =0,-0;2K; (3)
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A folyasgorbe K, (¢,,¢s,9) az alakitasi szilirdsig valtozasat mutatja a befolyasolo tényezék
flggvényében.
A Huber-Minses-Hencky-féle folyasi feltételb6l meghatarozott alakitisi szilardsag értéke sikbeli
alakvaltozasi esetre:

V3 B
= 7.0-3 - T.O-z

A Tresca-Guest-Mohr -féle folyasi feltételbdl meghatarozott alakitasi szilardsag értéke a kovetkezo:

K (4)

ki =0,=0, (5)

A magassag iranyu nyom¢ fesziiltség értéke meghatarozhatdo a fellépd erd €s a nyomott feliilet

hényadosabol. A nyomott fellilet nagysaga a szélesség iranyl alakvaltozas elhanyagolasaval

meghatarozhato a nyomobetét szélességébol (a) €s a probatest szélességébol (b):
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3. &bra A vizsgdlat kiértékeléséhez sziikséges f6bb méreti

Az dsszehasonlitd alakvaltdzas értékét sikbeli alakvaltozasi esetre a magassag iranyl alakvaltozasbol
hatarozzuk meg, mert a vastagsag mérése konnyebben megvalosithato:
®a=%-lmz|=%-ln% (7)

3. Kisérlet leirasa

A vizsgalt anyagmindség AIMg3 aluminium 6tvozet volt, amelyet melegen hengerléssel, sajtolassal,
illetve kovacsolassal alakithatd. A probatesteket hidegen hengerelt allapotd lemezbdl lettek
kimunkalva 5x18mm téglalap keresztmetszettel. A kisérleteket egy INSTRON 4482-es tipusu
univerzalis anyagvizsgalo gépen végeztem. A gép elektomechanikus miikodtetésének és a probatest
kis vastagsaganak koszénhetben kozel allandd alakvaltozasi sebesség mellett tudtam a folyasgorbéket
felvenni. A probatesteket kiilonbozé homérsékleteken (4. abra) és alakvaltozasi sebesség mellett

vizsgaltam. A probatest- szerszam érintkezésénél a hdelvonas csokkentése érdekében a nyomoébetétek

szabalyzot flitéssel 250°C —ra lettek elémelegitve. A gép szamitogépes adatgyiijté rendszerének
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segitségével felvettem az erd valtozasat a magassagcsokkenés fiiggvényében. A kettes pontban
ismertetett Osszefliggések alapjan megszerkesztetem a folydsgorbéket Huber-Minses-Hencky-féle

folyasi feltétel alkalmazasaval (4).
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Osszehasonlito alakvaltozas, 7 ;

4. &bra Alakitasi szilardsag valtozasa az alakvaltozas fuggvényében kiilonbozé hémérsékleten

4, Osszefoglalas

A Kisérletek végzése soran a legnagyobb problémat a probatest hdmérsékletének allandé értéken vald
tartasa volt. A nagyobb homérsékleten az egyes mérések kozott 10%-0s eltérés adodott. A tovabbi
Kisérleteim soran ezen mérési eltérések mértékét csokkenteni szeretném az altal, hogy a
nyomobetéteket a probatestével azonos homérsékletre hevitem. A végleges célkitlizésem kiilonb6zé

aluminium 6tvozetek folyasgorbe fuggvényeinek felvétele.
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