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Abstract

Fine turning operation of aluminium alloys with polycrystalline diamond inserts is a common and very efficient
manufacturing method in case of automotive parts. The present lecture deals with the expectable tribological
behaviour of the surface roughness profile, developed during machining operation. After the definition of term
,topological map” the conditions will be summarised, affecting the asymmetry and the intensity of outstanding
peaks of the arithmetical roughness parameters. It deals — amongst others — with the effects of cutting
conditions, insert shape and tool angles, chosen to the given operation. From the behaviour of 3D texture,
conclusions will be drawn about the limited validity of surface roughness models, applied till now and the
definition of a new theoretical modell will be recommended.
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Osszefoglalas

Az aluminiumétvozetek polikristalyos gyémantlapkakkal végzett finomesztergalasa autodipari alkatrészeknél
megszokott €s nagyon hatékony eléallitasi modszer. Az eléadas a megmunkaléas soran 1étrejott érdességi profil
varhat6 tribologiai viselkedésével foglalkozik. A topoldgiai térkép fogalmanak definidlasa utan szamba veszi
azokat a koriilményeket, amelyek a magassagiranyu érdesség jellemzok aszimmetridjara és kiemelkedés-
intenzitasara hatnak. Foglalkozik tobbek kozott a forgacsoldsi adatok valasztdsanak hatasaival. A 3D-s textura
viselkedésébdl kovetkeztetéseket von le az eddig alkalmazott érdességi modellek korlatozott érvényességérol és
Uj elméleti modellt javasol.

Kulesszavak:

forgéacsolas, esztergalas, aluminium, topoldgiai térkép, polikristalyos gyémant

1. Bevezetés

Az elbadas az autdiparban alkalmazott gyémantszerszamos finomesztergalassal foglalkozik. Célunk a
kiilonboz6 gyartasi koriilmények kozott esztergalt feliiletek érdesség vizsgalata, a mért érdességi para-

méterekbdl levonhato kovetkeztetések elemzése €s egy un. topologiai térkép létrehozasa volt.

2. Gyémantszerszammal esztergalt feliiletek érdességi mérészamainak informaciotartalma

Az altalanosan hasznalt magassagiranyt paraméterek (pl. R, és R,) nem jellemzik elég jol az alkatré-
szek megmunkalt feliileteinek mitkddés kdzbeni (varhato) viselkedését. A legalkalmasabbnak a hibrid
és a mikodési paraméterek tiinnek, azonban ezeket csak megfelelé mérdmiszerekkel tudjuk mérni [1].
Ujabb lehetéséget jelentenek az érdességi profil leirasakor a statisztikai modszerek alkalmazasa, a
véletlen folyamatok analizise és a fraktalalapu moddszerek elterjedése [2]. A megmunkalas soran 1ét-

rejott érdességi profil meghatarozza a feliilet tribologiai viselkedését [3]. Vizsgalataink a ferdeségi
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(Rg) és kurtosis (Ry,) paraméterek megallapitasara iranyultak. Arra kerestiik a valaszt, hogy a kii-
16nb6z6 koriilmények kozott esztergald gyémantlapkak mennyire aszimmetrikus (Ry) és milyen kie-
melkedés-intenzitasu (Ry,) feliiletprofilt hoznak 1étre. A lapkak anyagmindségének, élkiképzésének,

¢élgeometridjanak valtoztatadsaval 4v, x 4f kisérlettervet végeztiink, haromszoros replikaval. A vizsga-

lati koriillményeket az 1. tablazat tartalmazza.

1. tablazat Vizsgalati kériilmények

Szerszamgép | Munkadarab Felhszanalt gyémant szerszamok Forgacsolasi Méréeszkozok
paraméterek

Tipus: EuroTurn | Alapanyag: AS17 DCGWI11T304FST KD1425 (Kennametal) a = 0,5 mm (constant) Surftest SJ301

12B (NCT Kft.) | (Rencast Reyrieux) DPGWI11T304FST KD1425 (Kennametal) ve=1000 ... 2000 (Mitutoyo, Japan)
Osszetevok: Si 16,8%, | DPGW11T304FWST m/min (varied) Perthometer

Vezérlés: Cu 4,1%, Zn 1%, KD1425 (Kennametal) f=0,05 - 0,063 — 0,08 — | Concept 3D

NCT2000 Fe 0,8%, Mg 0,5%, Mn | CCGWO09T304FST KD1425 (Kennametal) 0,1 mm (ISO) (Perthen-Mabhr,
0,2%, CPGWO09T304FST KD1425 (Kennametal) £=0,1-0,125-0,16— | Germany)
Tovabbi komponensek: | CCGT09T304-CB1 (PDC, WNT) 0,2 — 0,25 mm (wiper) | Electron microscope
Pb, Sn, Ni, Ti CCGTO09T304-CB1 (CVD, WNT) JSM-5310 (Jeol Co.,
(<0,08%) Japan)

3. A ferdeség és a kurtosis alakulasa a forgacsolasi adatok fiiggvényében

A ferdeségi mérészam relativ 6sszehasonlitast ad a megmunkalt feliiletrél, ha a mért profil csucsai na-
gyobbak, mint a volgyek mélységei, akkor a feliilet pozitiv ferdeségli. Ha azonban a vdlgyek mélye-
bbek a csticsok nagysagnal, akkor a ferdeség negativ. Ez a paraméter nagyon fontos miiszaki és a gya-

korlati jelentést hordoz a valos miikddo feliiletekrol. A kovetkezo formulaval szamolhato:
11
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A masik statisztikai paraméter a kurtosis, ha Ry, > 3 az egymason elcstiszo feliileteket intenziv kopas

jellemzi, ha Ry, < 3, akkor sokkal kedvezébb miikodési tulajdonsagu. Szamitasa a kovetkezo:
1
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Minden érték mérésénél haromszor ismételtiink. Az 1. abra alapjan azt vonhatjuk le, hogy a beallitott
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forgacsolasi adatok a Ryt rendszerteleniil befolyasoljak, az Ry, viszont dsszefiiggést mutat.
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1. abra Az Ry, és az Ry, alakuldsa a forgdcsolasi adatok fiiggvényében
forgacsolasi koriilmények: a = 0,5 mm, szerszam: DCGWI1IT304FST

A 2. abra az el6tolo sebesség fliggvényében mutatja a Ry, alakulasat. A vizsgalt adattartomany lokalis

minimummal rendelkezik. Magyarazata, hogy a kis el6tolé sebességeknél az alacsony forgacsolasi ho-
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mérséklet miatt korlatozott élratét alakul ki, mig nagy eldtolasi sebességnél alforgacs képzoédik. To-

vabbi ok, hogy kis eldtolasoknal az egyenletes forgacsképzddés is nehezitett.

lB’ - y = 3E-05x*- 0,0275x + 10,175 f y = 5E-05x*- 0,0429x + 11,739
R*=0,482 RT=0,824
6 ‘as N .
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= . ... . L= 3 "
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0+ o+
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a.) DCGW (0=7°);

b.) DPGW (0=11°)

2. dbra Az Ry, alakuldsa az el6tolo sebesség fiiggvényében, forgacsoldsi kériilmények: a=0,5 mm
4. A topologiai térkép fogalma
A topologiai térkép egy R - Ry, sikon abrazolt pontsor, amellyel egy-egy feliiletszakasz egyidejiileg
mért érdességparamétereit adjak meg.
4.1. Az élkialakitas jelentésége
A 3. abra ISO és wiper ¢lalakkal esztergalt feliiletek topologiai térképét mutatja 16 kiilonbozo bealli-
tas esetén. Az ISO lapkat f = 0,05 — 0,1 mm értékek kozott, a wiper élit pedig £= 0,1 — 0,2 mm tarto-
manyban alkalmaztuk. Az ISO geometriaval esztergalt feliiletek tobbségében pozitiv Ry és nagy Ry,
értékiiek, ami a létrehozott textura éles kiemelkedéseire utal. Az ilyen jellemzdkkel rendelkezd feliile-

tek az [1] szerint kevésbé kopasalloknak bizonyulnak.

7 7
G - 3
= * 5
E 4 g F 4 -
- LR N TR L e LLL T
2 2
1 1
o + o+ T T + T T T T -
0.6 0.4 0.2 0.0 0.2 0.4 0.6 0.2 1.0 -06 -0,4 -0,2 0,0 0,2 0,4 0,6 0.8 1,0
Rsk Rsk

Lapka: CCGT09T304-CB1 (PDC) Lapka: CCGT09T304-W-CB1 (PDC)

3. dabra A kiilonbozo élkialakitasu gyémantlapkakkal esztergalt feliiletek topologiai térképe
forgacsolasi koriilmények: v. = 1250 - 2000 m/min; f= 0,05 - 0,2 mm; a = 0,5 mm

4.2 Az élgeometria jelentosége
Két kiilonb6z6 hatszogili lapkara mutatjuk be az Ry — Ry, 0sszefiiggést (4. abra). Megallapithato, hogy

a kisebb hatszog a miikddés szempontjabol egyértelmiien kedvezotlen érdességi profilt hoz 1étre.

5. Erdességi modell érvényességére végzett vizsgalatok elsé eredményei

Alkalmazhat6-e ebben az esetben a feliileti érdesség leirdsara a Brammertz-féle képlet:

h rj L] )

2
Ry, :125'L+ﬂ- 1.|.hmini2
2 A

Az 5. abra az egyenetlenség magassag (R,) és (3) egyenlet szerint szamitott elméleti érdesség (Rg,) a-

&

lakulasat mutatja. A mért érdesség valtozasat az elméleti gorbe nem koveti. Tobbek kdzott az az oka,

285



7 hogy a hy,;, érték megallapitasara csak acél —
6 o
N keményfém parositasra van kozelito érték. A
2°] polikristalyos gyémant — eutektikus alumini-
2 4
2 1 axt umétvozet surlodasi egyiitthatdja és a két a-
®Alfa7
4 | ealfa7 |
fa 4 rr 11z ;e . , .
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R nagy eltérést mutatnak. Vizsgalati eredménye-

4. abra. A kiilonboz6 hatszogli lapkakkal esztergalt feliiletek = ink alapjan tehat egy olyan 0j érdességmodell

t afiai térképe; forgacsolasi koriilmények: .
v :lglsagg_r;olg;) Ic;r/nel?;,fir%aggo_ .'21)511 rgrrnu. rr;eil}z)es — megalkotasa a feladat, amellyel jobban

szerszamok: CCGWO09T304FST; CPGWO09T304FST leirhatd a forgacsolasi adatok (elsésorban az

elotolas) hatasa. Az erre vonatkozo biztatd eredményeket az [5] irodalomban mar részben publikaltuk.
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5. dabra Az elméleti (Rg,) és a mért érdesség (R,) Osszefiiggése a forgdcsolasi adatokkal
Forgdcsolasi koriilmények: a=0,5 mm

6. Osszefoglalas, tovabbi feladatok

A kisérletsorozat jelen fazisaban a lapkamindség és forgacsolasi adatok fliggvényében figyeltiik az ér-
dességi jellemzok alakulasat. A vizsgalatok eredményeinek elemzésébol értékes kovetkeztetéseket
vontunk le a minél kedvezdbb érdességi adatok elérésére vonatkozoan. Tovabbi feladatunk még a lap-
kak ujabb kisérleti koriilmények kozotti kiprobalasa, az eredmények verifikalasa mind a minimalis

forgacsvastagsag, mind pedig mas jellegli érdességmodell kidolgozasa tekintetében.
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