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Abstract

On the Department of Manufacturing Engineering of Kecskemét College, and the Department of Production
Engineering of University of Miskolc we have been researching the monitoring of the cutting processes for
several years. We investigate especially the change of the temperature regarding the tool wear. This article gives
some results of the common part of the researches of the two institutes.
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Osszefoglalas

A Kecskeméti Foiskola és a Miskolci Egyetem Gépgyartastechnologiai Tanszékein tobb éve kutatjuk a forgacso-
lasi folyamat feliigyeleti modszereit. A kutatdsaink egy része specialisan a szerszamkopas hatasa a forgacsolas-
kor ébred6 homérsékletre. Jelen cikk a két intézmény kutatasi témainak metszetébdl mutat be néhany eredményt.

Kulcsszavak:
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1. Bevezetés

A nagysebességii forgacsolas és az ultraprecizios gyartas kdvetkeztében napjainkban igen nagy sze-
repe van a forgacsolasi folyamat hdjelenségei vizsgalatanak.

A szamos homérsékletmérési eljaras koziil jelen cikk a hokameraval torténé mérérendszerre tér ki
részletesebben. Ebben az esetben viszonylag konnyen detektalhatod a sugarzas érintkezés nélkiil. A ho-
mérséklet aranyos az infravords sugarzas mértékével, mely hékameraval, illetve optikai szalas eszko-
zokkel is mérhetd. A cikkben kitériink a hatkopas és a homérséklet 0sszefiiggéseire, illetve a hdmér-

sékletmérés problematikajara is.

2. Kisérleti koriilmények és a mérési modszer

A Kkisérleteket csucsesztergan végeztik el. A KO36Ti (X6CrNiTi 18-10) anyagmindségii munkadarab
atméréje 170 mm, hossza 600 mm volt. A munkadarabot tokmanyba fogtuk és cstccsal tamasztottuk
meg. A nagyolo szerszam jele PSBNR 2525 M 12, a befogott lapka jele pedig SNMM 120408FN.

A lapka anyaga P20 wolfram-karbid, a forgacsolast éles szerszammal kezdtiikk. A munkadarab anyaga
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ausztenites korr6zioallo acél. Tulajdonsagai koziil kiemelendd a nagy nyulas €s szivossag. A hdveze-
toképessége viszonylag alacsony, 30%-a a szénacélénak, tovabba ¢lratét-képzddésre hajlamos.

A szerszaméltartam és a munkadarab feliileti rétegének tulajdonsagait tekintve a forgacsolasi folyamat
hojelenségeinek vizsgalata alapvetd fontossagli a nagysebességii forgacsolas és az ultraprecizios gyar-
tas kutatasa soran.

Hokamera alkalmazasaval a hotérkép egy lehetséges megoldas az adatok értekelésére. Ennek felvételé-
vel a hémérsékleti adatok a forgacsolasi zona egy meghatarozott tartomanyaban pontonként elemezhe-
tok. A nagy felbontasii kamerat a forgacsolasi zonatol tavol helyezziik el, maskiilonben a leval6 for-
gacs zavarhatja az érzékelést a folyamat soran. Hatranyként emlitendd, hogy a kameraval nem lehetsé-
ges a folyamatos, csak a felvételenkénti adatrogzités. Ezeket a problémakat kikiiszoboli, ha az infravo-
r0s sugarzas detektalasahoz nagysebességii, optikai szalas, fotodiddas mérérendszert hasznalunk, ami-
nek hatranya viszont, hogy csak a vizsgalt zona atlaghdmérsékletét jelzi ki.

A kisérleteink stlyponti része volt a szerszamkopas homérsékletre gyakorolt hatasanak vizsgalata. Az
adott technologiai feltételeket figyelembe véve a hatkopast tekintettilk meghatarozonak. Ennek maxi-
malis értékét (VB.x) vettiik fel elére meghatarozott helyeken és CCD-kameras mikroszkopot hasznal-

tunk a méréshez.

3. A vizsgalat eredményei

Az 1. abran a hémérséklet diagramot és néhany pontban 2D-s hotérképeket lathatjuk. A diagram pont-
jai az ido fiiggvényében a vizsgalt teriiletek helyi maximum hémérsékleteit jelolik. A hotérképet a
FLIR QuickReport 2.1. szoftver segitségével rogzitettiik és elemeztiilk. A mérés koriilményei mege-
gyeztek egy kordbbi optikai szalas mérés koriilményeivel, az itt bemutatott eredmények annak eredmé-

nyeit validaljak, azokkal jol egyeznek.
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1. abra A meérési elrendezés és a homérséklet diagram szarazforgdacsolaskor

A forgacsolast egyetemes cstcsesztergan végeztilk. A munkadarabot tokmanyba fogtuk és csticcsal ta-

masztottuk meg. A technoldgiai paramétereket a diagramhoz csatolt szovegdobozban mellékeltiik.
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A maximalis hémérsékletet mindig a szerszam csucsanal mértiik, ami az éles szerszamon (VB.x = 0 )
kortilbeliil fele akkora volt, mint a teljesen elkopotton.

A hémérséklet mellett — megszakitva a forgacsolasi folyamatot — mértiik tehat a VB, hatkopast is. A
hémérséklet és a hatkopas kozott kozel linearis kapesolatot tapasztaltunk, hasonloéan az ezt megel6z6
optikai szalas méréshez. A 2. abra a két valtozd kozotti regresszios egyenest mutatja be annak egyenle-

tével, feltlintetve az illeszkedés josagara utald determinacios egyiitthatot.
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2. dbra Szerszamkopas — homérséklet diagram

4. Tovabbi vizsgalati lehetoségek
A homérsékletmérés pontossagat illetden szdmos fejlesztési lehetdség ismeretes, az alabbi felsorolas
példaként mutat be néhanyat:

1. Hékameras mérés nagyobb felbontasu objektiv segitségével;

2. A hékameraval szerszam mellékhatlap hémérsékleteloszlasat rogzitik, hétérképét vesznek fel
szintvonalakkal. Az elrendezést és az izotermakat a 3. abra a. részén lathatjuk;

3. Vékonybevonatos szenzorral mérnek (3. abra b. része);
Tovabbi célként tiizhetd ki tobbek kozott a mérések kiterjesztése valtozd forgacsolosebességek eseté-

re, illetve a nagysebességii forgacsolas tartomanyanak vizsgalata.

5. Kovetkeztetések, dsszefoglalas

A Dbemutatott infravords sugarzason alapuld mérési rendszerek segitségével mértiik a forgacstd
hémérsékletét. A hokameraval végzett hdmérséklet mérés eredményei jol illeszkednek az optikai
szalas mérési eredményekhez, egyez6 forgacsolasi koriillmények mellett. A hatkopas és a hdmérséklet
kozotti kapesolat elemzésének az eredménye szintén megegyezett. Az optikai szalas méro és elemzd
rendszer alkalmas a forgacsolas folyamatos kovetésére. E rendszer hasznalataval megelézheté példaul
a koltséges szerszamok ¢lének leégése, mely foképp CNC szerszdmgépeken torténé megmunkalas

esetén lényeges.
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Munkadarab
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3. dbra Homérsékletmérés a hatiapon és izotermak (a); mérés vékonybevonatos szenzorral (b)

A hdkameréval torténd mérés legfébbképp forgacsolasi kisérletekhez alkalmazhatd, diagnosztikai cé-

lokbol. Emellett alkalmas a nagysebességii forgacsoldsi tartomanyban torténé mérésekhez, de nem al-

kalmazhat6 folyamatos mérésre.
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