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Abstract

The paper deals with the cutting ability high-silicon aluminium alloys. The possible cutting conditions are
shown through the example of a part manufactured in large series. The examinational conditions, equipments,
instruments and tools are detailed for the turning of the chosen part. The techniques of Design of Experiments
(DoE) are used at High Speed Manufacturing (HSM). During the evaluation of experimental results it is
important to estimate the effects of the material and the various edge shaping of the tool. There is a comparison
between the surface topographic (3D) measuring results and the electron microscopic records. The most
favourable manufacturing conditions are set to assure the minimum roughness of the surface.
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Absztrakt

Az elbadas egy nagysorozatgyartasu alkatrész példajan keresztiil roviden ismerteti a szoba johetd forgacsolasi
koriilményeket. Bemtutatja a vizsgalati feltételeket, berendezéseket, miiszereket €s szerszamokat. A nagysebes-
ségli megmunkalasnal (HSM) a kisérlettervezés (DoE) modszerét alkalmazza. A vizsgalatokat a feliileti érdesség
minimalizalasa szempontjabol értékeli. A kisérleti eredmények ismertetésénél kitér a szerszam kiilonbozo élki-
képzéseinek és anyaganak hatasara. A feliiletek topografikus (3D) mérési eredményeit dsszeveti az elektronmik-
roszkopos felvételekkel. Megallapitja a legkedvezObb gyartasi feltételeket, amelyekkel a feliilet minimalis érdes-
sége biztosithato.

Kulcsszavak:
aluminium forgacsolas, forgacsolaskutatas, esztergalas, HSC

1. Bevezetés

A gyartmanyok mindsége egyre javul. Kiilondsen a jarmiigyartasban, a hadi- és repiilégépiparban, {ir-
technikaban. A szdoban forg¢ ipari teriiletek eldszeretettel alkalmazzak az ontott Al 6tvozeteket. Ked-
vezbtlen forgacsolhatosaguk problémat jelent. Egy nagysorozatban gyartott kompresszor alkatrészé-

nek példajan mutatjuk be az esztergalaskor fellép6 nehézségeket.

2. Nagy sziliciumtartalmu 6ntott aluminiumotvozetek forgacsolhatosaga
A forgacsolast nehezit6 koriilmény, a Si-tartalom névelésével novekszik. A kedvezd feliileti érdesség
feltétele a kemény primér Si-részecskék egyenletes eloszlasa, kis szemcsenagysaga, kedvezd alakja.

Ellenkez6 esetben a szerszamélre tapadt részecskék ,,végigszanthatjak™ a feliiletet.

3. Kisérleti célkitiizések és koriilmények leirasa
Célunk, hogy a kiilonféle szerszamok, milyen feltételekkel tudnak a szigoru érdességi eldirasoknak

megfelelni. A K-sorozati keményfémmel €s polikristalyos gyémanttal elérhetd feliileti érdességeket

hasonlitottuk 6ssze. Hiités nélkiil esztergaltunk. A vizsgalati koriilményeket az 1. tablazat 6sszesiti.
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1. tablazat

Szerszamgép Tipus: EuroTurn 12B (NCT Kft.); Vezérlés: NCT2000
Anyag: AS17 (Rencast Reyrieux); Osszetevdi: Si 16,8%, Cu 4,1%, Zn 1%, Fe 0,8%, Mg 0,5%,
Munkadarab Mn 0,2%, illetve Pb, Sn, Ni, Ti (<0,08%)
Keményfém lapkak: DCGT11T304AS IC20 (Iscar); DCGT070204FL K10 (Walter);
DCGX11T304AL H10 (Sandvik)
Alkalmazott lapkak PCD-lapkék: DCMT11T304 ID5 (Iscar); DCGT070304 PKD (Walter); DCMW11T304FP CD10
(Sandvik); DCMW09T304 MD220 (Mitsubishi); CCGWO09T308FST KD1400 (Kennametal);
CCGWO09T308FST KD1425 (Kennametal); CCMW09T304 MD220 (Mitsubishi);
Vizsgalati a= 0,5 mm (4llando); v.= 200 ...2000 m/min (valtoz6)f= 0,05 — 0,063 — 0,08 - 0,1 mm (valtozo)
koriilmények
Méro- és vizsgalo- | Perthometer Concept 3D (Perthen-Mahr, Germany); Electron microscope JSM-4510 (Japan);
berendzések Surftest SV2100 (Mitutoyo)

4. Vizsgalati eredmények

A elvégzett mérések eredményeinek részletes ismertetésére terjedelmi okok miatt nem vallalkozha-
tunk, a szertedgazo kutatds tapasztalatait foglaljuk 6ssze. Az alabbi ismerteté minden beallitdskor ka-
pott feliilet harom alkoté mentén végzett érdességméresi eredményeit tartalmazza.

4.1. A szerszam-élgeometria hatasai

A konnytfém 6tvozeteknél elfogadott elv a kisebb csticsszog valasztasa. Jobb a feliileti érdesség, ha a
forgacsnak elég helye van a tdvozasra [3]. Ez CCMW alaku lapkanal 80°, a DCMW lapkanal 55°. Az
1/a. abra igazolja a megallapitasainkat: Rz 20-40%-kal kisebb a hegyesebb csucsszog alkalmazasakor.

6 ‘ 6 )
—— CCMW /% —+—CC_0,8 ’J;

5 4+— ——DCMW J 54+ ——CC_04 <
—o RBICC - —o—Rth0,8 n/r‘?'(v\\<

4 1—- -x - RBIDC 4 1 —o—Rth0,4 ';:; r=04mm T
~~c Rtheor - -% - RBr0,8

ALY

\

T — RBro4 // ]
1 ¥ -
r=0,8 mm - >/’T/(

(

Surface roughness, Rz, uym
w

Surface roughness, Rz, ym
(8]

1 1
o.d"
R
0 . . . . . . 0 T T T T T T
' " Feed fmm ' ' Feed, f, mm
a) kiilonbozo csucsszogek (6,=55°és 809 b) kiilonbozo csucssugarak (v,=0,4 és 0,8 mm)

1. abra A feliileti érdesseg és a lapkageometria dsszefiiggései, Forgacsolasi koriilmény: v, = 1250 m/min
A 1/b. abra a mért és az elméleti feliileti érdességet mutatja: a Rth a Bauer-féle, az RBr a Brammertz-
féle szamolt érdességet jelenti. Az utdbbi alkalmas lehet, hogy kiindulépontként szolgaljon az el6tolas
meghatarozasara, feltéve, hogy az (1) alaka formulat alkalmazva az un. leforgacsolhatatlan anyagréteg
(hmin) értékének meghatarozasara felhaszndljuk az altalunk kifejlesztett szamitogépes kozelitést [1].

2 h h. -r
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4.2. A szerszamanyag hatasa

A 2/a. abra mutatja, amikor a keményfém lapka jobb ¢lmindsége, kedvezobb homlokfeliilet-érdessége
folytan folénybe keriil a PCD-szerszammal szemben. A 2/b. abran lathaté KD1400 mindség (~2 pum
méretil), és a KD1425 (szemcseméret 2-30 pm) 6sszehasonlitésa.

A 3. abra a (3D-s érdességi -mikrotopografiai- mérések) hengerességtol sziirt, de a hullamossagot és az
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2 dabra A feliileti érdesség és a lapkaanyag Osszefiiggései; Forgacsolasi koriilmeny: v. = 500 m/min
érdességet tartalmazo feliilet fotoszimulacios megjelenitését, valamint a P topografia fontosabb para-
métereit tartalmazza. A kozel azonos érdességi jellemz6ji (atlagos aritmetikai eltérés, sPa és a profil
teljes magassaga, sPt) feliilleteknél a keményfémmel esztergalt profil cstcsai joval nagyobbak (sPp),
volgyei sokkal kisebbek (sPv), mint a gyémantlital esztergalté. A gyémant egyenletesebb feliiletet allit
elé és igazi értelemben forgacsolja az anyagot. A keményfém hullimosabb feliiletet készit és nagy
képlékeny deformacid bekovetkezése mellett valasztja le a forgacsot. Erre utal a 3D-s érdességi para-

méterek magassagi eloszlasat jellemz6 profilcsucsossag (sP Ku > 3) értéke is.

2 mm x 2 mm (1000 x 1000 pont) 2 mm x 2 mm (1000 x 1000 pont)

T sPa 254 pm 3D feliileti T: sPa 254 pm 3D feliileti
TiiERY 8.61 um TSRy 16.30  pm

T sPp 1782 pm i T sPp 1084 pm ,
T: 5Pt 2644 m bemutatd T: sPt 2683 pm bemutato
T:sPqg 308 um T: sPq 302 pm

T sP Bk 181 . . T: 8P SK 147 B .
T 20 Ku 341 eredményei T 5P Ku 254 eredményei

a) H10 keményfém lapka b) CD10 polikristalyos gyémant

3. dbra Kiilonbozo anyagu lapkakkal esztergalt feliiletek mikrotopografiaja; Megmunkalasi
korulmények: v. = 500 m/min ; f= 0,05 mm ; r.=0,4 mm

Az 4. abra azt mutatja, hogy a keményfém lapka homlokfeliiletén élratét, a hatfeliilet egy részén al-
forgacs képzddése, masik részén pedig kopas, adhézios jelenségek észlelheték. A polikristalyos szer-

szamon egyaltalan nem mutathatok ki ilyenek.

Homlokfel., 150x  Homlokfel., 500x
HI10 keményfém CD10 polikristalyos gyémant
4. abra Kiilonbozo anyagu lapkakrol késziilt elektronmikroszkopos felvételek; Forgacsolasi
koriilmények: v.= 500 m/min

Hatfeliilet, 50x Hatfeliilet, 150x ~ Homlokfel., 150x Hatfeliilet, 50x

4.3. A gyémant szerszamok vizsgalata HSC-koriilmények kozott

Az 5. abra az atlagos feliileti érdesség (Ra) értékeit mutatja kiilonbozo eltolasoknal.
A PCD csucssugaranak szerepét a 6. abra mutatja. A vizsgalatok szerint, a sebesség valtoztatasakor a
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5. abra A feliileti érdesség alakuliasa HSC-megmunkaldskor; Forgdcsolasi
koriilmények: v. = 1000 — 2000 m/min, r.=0,4 mm

kis csticssugaru lapkaval valtozo atlagos feliileti érdesség volt mérhetd, nagyobb radiusza lapka eny-

hén novekvo érdességek eldallitasara képes.
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6. dabra A feliileti érdesség alakuldsa HSC-megmunkalasnal; Forgacsoldsi
koriilmények: v. = 500 — 2000 m/min

5. Osszefoglalas, tovabbi feladatok

A Al 6tvozet forgacsolhatosagara képet alkothattunk. Kiilonb6z6 gyartok lapkaival esztergalt feliiletek
érdességi jellemzoirdl, 2D- és 3D-s méréseket is elvégeztiik, sot, elektronmikroszkopos elemzéssel bo-
vitettiik ki a vizsgalatokat. A kisérleteket szeretnénk kiterjeszteni a legjobbnak itélt lapka kopas- és él-

tartam vizsgalatara is. Illetve a gyémantlapka wiper valtozatat is vizsgalatba vonni.

Irodalom

[1] www.forgacsolaskutatas.hu

[2] Haizhi Ye, An Overview of the Developement of Al-Si-Alloy Based Material for Engine
Applications IMEPEG (2003) 12:288-297

[3] Rébel, Gy., dr. Sipos, S., Csiszar, G., Aluminiumétvozetek forgacsolasnak tapasztalatai Coromant
szerszamokkal végzett esztergalaskor, Gépgyartastechnologia, 1992/11-12. p. 533-537.

Horvath Richard, intézeti mérndk dr. Sipos Sandor, mestertanar

Munkahely: Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és  Munkahely: Obudai Egyetem, Banki Donat Gépész és
Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar, Anyagtudomanyi és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar, Anyagtudomanyi és

Gyartastechnologiai Intézet Gyartastechnoldgiai Intézet

Cim: 1081 Magyarorszag, Budapest, Népszinhdz u. 8.  Cim: 1081 Magyarorszag, Budapest, Népszinhaz u. 8.
Telefon : +36-1-6665326 Telefon : +36-1-6665427

E-mail: horvath.richard@bkg.uni-obuda.hu E-mail: sipos.sandor@bkg.uni-obuda.hu

138



	XV. FIATAL MŰSZAKIAK TUDOMÁNYOS ÜLÉSSZAKA
	Abstract
	1. Bevezetés
	2. Nagy szilíciumtartalmú öntött alumíniumötvözetek forgácsolhatósága
	4. Vizsgálati eredmények
	1. ábra A felületi érdesség és a lapkageometria összefüggései; Forgácsolási körülmény: vc = 1250 m/min
	4.2. A szerszámanyag hatása
	2 ábra A felületi érdesség és a lapkaanyag összefüggései; Forgácsolási körülmény: vc = 500 m/min
	3. ábra Különböző anyagú lapkákkal esztergált felületek mikrotopográfiája; Megmunkálási korulmények: vc = 500 m/min ; f= 0,05 mm ; r(=0,4 mm
	H10 keményfém
	4. ábra Különböző anyagú lapkákról készült elektronmikroszkópos felvételek; Forgácsolási körülmények: vc= 500 m/min




	5. Összefoglalás, további feladatok
	Irodalom





