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Abstract

At the present time composite materials are used in many areas of industry. The main bearing is still in the
aircraft industry. The main problem by the composite materials machining is tool-wear, tool life and temperature
during the machining of polymer composite materials. This paper deals with the problematic of a cutting
temperature by the machining GFRP (Glass Fibre Reinforced Plastics) composite materials, one coated milling
tool and three differently cutting conditions (v, f,, a,). In the end of this paper I evaluate these results illustrated
in a graph and figures.
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Osszefoglalas

Napjainkban a kompozit anyagok egyre tobb ipari agazatban alkalmazzak, foként a repiild iparban. A kompozit
anyagok forgacsolasa kozben kiilonbozé problémak Iépnek fel: kopas, forgacsoldsi homérséklet. Ebben a
jegyzetben a forgacsolasi hdmérsékletek alakulasaval foglalkozom az tivegszdlas GFRP kompozit anyagok ma-
rasa kozben, kiilonboz6 forgacsolo feltételek (v, f,, a,) mellett. Az eredményeket tdblazatokba és grafikonokba
foglaltam Gssze.
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1. Kompozit anyagok tulajdonsagai és felosztasa
A kompozitok olyan Osszetett anyagok, amelyek két vagy tobb kiilonbozé szerkezetii, makro-, mikro-
vagy nanoméretekben elkiiloniilé anyagkombinaciokbol épiilnek fel gy, hogy az anyagok elényos tu-
lajdonsagai kiemelkednek, a hatranyos tulajdonsagok pedig hattérbe szorulnak. Az alapanyagot mat-
rixnak, a tobbi elemet pedig masodik (vagy erdsitd) fazis (ok)nak nevezziik [3].
A kompozitok csoportjaba leggyakrabban olyan anyagot sorolunk, amelyre érvényesek a kovetkezd
kovetelmények:

e mesterséges kialakitas;

o legalabb kémiailag két kiilonbdzé sszetevobol allnak;

e az OsszetevOknek makroszkopikus szinten egyenletes a térbeli eloszlasuk;

¢ a kompozitok ered6 tulajdonsdgai kiilonboznek az 6sszetevok tulajdonsagaitol [3].
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Ezek a feltételek kizarjak a vegyes természetes anyagokat (pl. fa lignid matrixxal, szalakkal erdsitett
celluloid, bambusz, szovetek, csontok), szott anyagokat és masokat [2], [3].
Napjainkban a kompozit anyagokat a matrix tipusa és a gyartas modja szerint tudjuk felosztani.
A matrix tipusa szerinti felosztas:

e poliméres (termoplasztok);

o fémes (szalakkal erdsitett);

e keramias.
A gyartas modja szerint:

e oxidacidval;

e keveréssel;

e alakitassal,

e infiltracioval [2], [3], [4].

2. Forgacsolasi homérséklet mérése GFRP kompozit anyag marasakor

A mérések a Kecskeméti Fdiskola Gépipari és Miiszaki Foiskola Karan végeztiik el. F6 célunk a for-
gacsolasi homérséklet meghatarozasa volt az {ivegszal erésitésii, GFRP anyagok marasa kozben ke-
ményfémes TiSiN bevonatu kis atmérdji (@ 6 mm) maroval és kiilonb6zo forgacsolasi feltételekkel,
hideg levegds hiitéssel.

A mérések soran a Tomill 250 3D CNC-vezérlésii marogépet hasznaltuk. A forgacsolasi koriilmények
az 1. tablazatban lathatok.

Az 1. dbra a mérés folyamatat mutatja egészen a kiértékelésig. A mérések egy FLIR T360-as hokame-
ra segitségével valdsitottuk meg. A kiértékelési folyamat Iényege, hogy a 2D-és hétérképbdl egy szoft-
ver segitségével, amely tartozéka a berendezésnek, az adatokat at lehetett konvertalni egy tablazatke-
zeldbe, és az adatokbdl 1étre lehetett hozni a 3D-s hétérképet, amely hatékony segitséget nyujt az ada-

tok feldolgozasakor [1].

1.dbra A kiértékelés folyamata FLIR T360 hokameraval
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L.tablazat Forgacsolasi kériilmények és eredmények

Ve [m/min] | f,[mm] | ajmm] | a. [mm] | z[-] | v [mm/min] | Hémérséklet [°C]

1 150 0,05 1,5 3 4 1592,4 95,1

2 250 0,05 1,5 4 2653,9 100

3 250 0,05 2,5 3 4 2653,9 142.,4
4 150 0,05 2,5 3 4 1592.,4 133.8
5 150 0,1 1,5 3 4 3184,7 87,8
6 250 0,1 1,5 3 4 5307,9 94,1

7 250 0,1 2,5 3 4 53079 144,6
8 150 0,1 2,5 3 4 3184,7 111,4
9 200 0,05 2 3 4 2123,1 154.4
10 250 0,075 2 3 4 3980,0 105,8
11 200 0,075 2,5 3 4 3184,7 134,7
12 150 0,075 2 3 4 2388.5 100,1
13 200 0,1 2 3 4 4246,3 112,6
14 200 0,075 1,5 3 4 3184,7 98,6
15 200 0,075 2 3 4 3184,7 1149

A méréseket a teljes faktorialis kisérlettervezés alapjan allitottam dssze. Osszesen 15 mérést végeztem
el, harom kiilonbo6zd valtozoval (v, f,, a,). A 2. tablazat a varidcios intervallum és a kisérleti beallita-
sok szintjeit lathatjuk kiszdmitva kiilonb6z6 allandokra.

A Taylor-féle 6sszefiiggés alapjan felirhatjuk a priori 6sszefliggést:
O=Cyv" .fZXT .aff (1)
ahol a Cg az ismeretlen allandd és az m, XT, YT az ismeretlen hatvanykitevok. Az (1) Gsszefliggés
logaritmizalasa €s transzformacioja utan a kovetkezo dsszefliggést kapjuk:
y=by+b.x +b,x, +b,.x, 2)
E polinom allando6it mar meg lehet allapitani. A matrixszamitas egyszertsitéséhez az EXCEL tablazat-

kezeldt hasznaltam. A behelyettesités utan a kdvetkezo kitevOs egyenletet kaptam:

2.tablazat. Kisérleti bedllitdsok szintjei

Variacos intervallum és a kisérleti | T Org- sebesség Fog. elbtolas Fog. melyseg
beallitasok szintjei x1 = m/min X2 = mm X3 =mm
x1 x2 x3
alapszint xi = xi0 =0 200 0,075 2
variacios interv. Axi 50 0,025 0,5
alsoszint xi = xia = -1 150 0,05 1,5
felsOszint xi = xif = +1 250 0,1 2,5
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2.abra. Forgacsolasi hémérsékletek alakuldsa a — v -a, aranydban, b — f.-a, aranydban, ¢ — vf.
aranyaban

© = 14,72.9020 70187 406 (3)

P

Az eredményeket a jobb szemléltetés érdekében a 2. abran lathatjuk.

3. Kovetkeztetések, megallapitasok

A (3) kitevds Osszefliggéssel kimutattam, hogy az iivegszal erdsitésit GFRP anyagok marasa kdzben a
keményfém alapanyagu, TiSiN bevonatq, kis atmérdjii (@ 6 mm) mardval a forgacsold sebesség (v.) €s
a fogasmélység (a,) novelésével a forgacsolasi hdmérséklet névekszik.

Megallapitottam, hogy a fogankénti el6tolés (f,) novelésével a forgacsolasi homérséklet csokken. Ez
azzal magyarazhato, hogy a kis fogankénti el6tolasoknal a szerszam csak az erdsen abraziv tivegszala-
kat vasalja, nem forgacsolja a tdltdanyag €s a matrix kompozitjat, igy novekszik a forgacsolasi hdmér-
séklet és ez negativan hat ki a szerszdm éltartamara is. Ezért, elénydsebb a vizsgalt hatarok kozt (f, =
0,05...0,1 mm/fog) a nagyobb fogankénti el6tolasokat hasznalni az {ivegszalas kompozit anyagok for-

gacsolasakor.
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