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Abstract

The aim of our researches was to find an answer to the question: what are the differences between the different
types of ISCAR’s Co. end mill cutters. In order to compare the tools in a better way, they have been used with
three different milling methods (shoulder-, slot- and pocket milling-ramping). During the machining we have
measured 2 components of cutting forces (axial- and feed forces). For a better comparison we have measured
surface roughness parameters, too.
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Osszefoglalas

Vizsgalataink célja az Iscar cég 1) fejlesztésli szaras mar6i alkalmazasi sajatossagainak feltarasa volt. A jobb
Osszehasonlithatdsag érdekében a szerszamokat harom forgacsolasi eljaras (sarok-, horony- és lejtomaras) koz-
ben vizsgaltuk. A megmunkalas alatt mértiik a tengely- valamint az el6tolds iranyt erdket. Azért, hogy ponto-
sabb képet kapjunk a szerszdmok forgacsoloképességérol, a mart feliiletek érdességét is megvizsgaltuk.

Kulcsszavak:
szaras mar0, forgacsolasi eljaras, tengely iranyu erd, el6tolas iranyt erd, érdesség

1. Bevezetés

A vizsgalataink 6 célja az volt, hogy az Iscar cég altal rendelkezésiinkre bocsatott, csticstechnologiat
képviseld, kiilonféle konstrukcidju szaras mardszerszamok alkalmazasi sajatossagait 6sszehasonlitsuk.
A szerszamokat harom kiilonb6z0 eljaras (sarok-, horony- és lejtdmaras) kozben vizsgaltuk. A kisérle-
tek alatt on-line mérérendszer felhasznalasaval regisztraltuk az elGtolas- és tengelyiranya forgacsolo-
er6 komponenseket. A jobb 0sszehasonlithatosag érdekében a kiilonboz6é megmunkalasi paraméterek
hatasat a mért er6kre matematikai képletekkel modelleztiik. A forgacsoloképesség 6sszevetésében nem
csak a mért er6hatasokat vettiik alapul, hanem a marassal megmunkalt feliiletek érdességének alakula-

sat is.

2. A kisérleti koriilmények
A vizsgéalatainkhoz négy kiilonb6z6 kialakitasu, cserélhetd lapkas szerszamot hasznaltunk fel. A jelen-

tds konstrukcios kiilonbségek a kovetkezok voltak: a horonyemelkedési szog, a lapkak szédma, azok
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geometridja és rogzitése (radialis, illetve tangencialis), valamint a szerszamok ,,magatmérdje. Ezek
mind természetszerlien hatassal voltak az alkalmazhatosagukra.

A megmunkalasok sordn négy forgacsolasi adatot (a. és a, fogasvételek, f, fogankénti eldtolas és a-
lejtoszog) valtoztattuk, de a forgacsoldsebességet konstans (120 m/min) értéken tartottuk. A vizsgala-
tokat szarazon, azaz hiité-kené folyadék nélkiil végeztiik.

A kisérletekhez egy 280x55x55 méretii, CrMo (HB 290) anyagmindségli acéltablat hasznaltunk. Az
alkalmazott szerszamgép Mazak VC Nexus 410A-11 megmunkalokozpont volt. Az erdket a Kistler cég
altal gyartott erdmérd padokkal és Dynoware szoftver segitségével mértiikk. Az érdességek kiértékele-

sére a Mitutoyo cég Surftest SJ301 tipusu érdességmérd miszere szolgalt.

3. A kapott eredmények

A vizsgalatokban szerepl6 négy szerszam koziil egy radialis lapka-elhelyezésti, egy hibrid kialakitasu
és két tangencialis lapka-elhelyezésii (1. abra). A harom marasi modszer soran mért erdkomponensek
értékeibol egyértelmiien kideriilt szamunkra, hogy az egyes szerszamok milyen moédon reagéalnak a

forgacsolasi adatok valtozasara.

Radialis kialakitasu szerszam  Hibrid kialakitasu szerszam Tangencialis kialakitast szerszdm

1. abra A vizsgalatok soran alkalmazott szerszamok

A sarokmaras soran az eldtolas iranyl erdk valtozasa — kivéve a radialis szerszamkonstrukciot —
nagyrészt az a, sugariranyu fogasmélység nagysagatol fiigg. A nagyobb eltérés a tengelyiranyt erdk-
ben jelentkezett. Azt a szokasos tendenciat figyeltiikk meg, hogy a radialis és hibrid szerszamok esetén
a fogasmélység csokkenésével az er6hatas is mérséklédik. Meglepé modon azonban a tangencialis el-
rendezésti mardk esetén a fogdsmélység novelésével a nyomo hatést kifejtd tengely irdnyu erd csok-
kent, sot egyes beallitasok esetén még htizoerd is alakult ki. Ebbdl arra a kdvetkeztetésre jutottunk,
hogy létezik olyan optimalis adatbeallitas, amivel szinte kiolthatd a tengelyiranyu er6ékomponens. Ez
nagyon lényeges eldny a vékonyfali és/vagy a bizonytalan megfogasi munkadarabok sarokmarasakor.
Azt is ki kell emelniink, hogy a T290 tipusjelll szerszam erdigénye — még a legnagyobb forgacsolasi a-
datoknal is — boven alul maradt a tobbi tesztelt szerszamhoz képest.

A horonymaras soran mind a radialis, mind a tangencialis szerszamok el6tolas iranyu eréigénye no-

vekedett a fogasmélység és az eldtolas fokozasaval. A radialis szerszamokhoz képest mindkét tangen-
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cialis szerszam kisebb tengelyiranyu er6 fellépése mellett forgacsolt. A sarokmarasnal a mar emlitett
T290 tipusjelzésii mar¢ itt is sokkal jobban szerepelt. A tengelyiranyu erdk vizsgalatakor azt tapasz-
taltuk, hogy mind az el6tolas, mind a fogasmélység novelése csokkentette a mért értékek nagysagat.
Ez a tulajdonsag alkalmassa teszi a T290 tipusjelzésti szerszamot nagytermelékenységli megmunka-
lasra még abban az esetben is, amikor az egyéb koriilmények (munkadarab megfogas, geometria) ezt

nem tennék lehetové.
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2. abra Tengelyiranyu erék horonymardskor az E90AX, E90AN, 1290, T490 maroknal
a, =3 mm, a, = 20 mm

A 2. abran lathato, hogy a T290 és T490 jelu tangencialis szerszamok kisebb erdigénytiek, mint az
E90AX ¢és E90AN tipustak. A megmunkalas soran fellépd rezgések és hangjelenségek is joval kiseb-
bek voltak a T290 jelzésii szerszam esetén, amit a horony aljan mért Ra, Rz érdességek szamszertien is
jol mutattak. (Az érdességet a jo ismételhetdség és Osszehasonlithatosag érdekében a horony falatdl
mindig ugyanakkora tavolsagra mértiik mindegyik szerszam esetén).

A lejtomarasra konstrukcios okok miatt csak a T290 jelzési tangencialis és az E9OAN tipust hibrid
szerszam volt alkalmas. Ennél a megmunkalasi modszernél a fogasmélységét, a fogankénti elGtolas
nagysagat és a fogasbalépés lejtési szogét valtoztattuk. Ezt a szoget a lapkak hatszoge befolyasolja.
Minél nagyobb a belépés szoge, a szerszam annal hamarabb éri el az eldirt axialis fogasmélységet. Az
el6tolas iranyu erdknél a két vizsgalt szerszam hasonld eredményeket hozott: mind a belépés szoge,
mind az el6tolas novelte az erdigényt. A vizsgalt két szerszdm kozott a tengelyiranya er6knél mutatko-
zott eltérés: a T290 szerszdm erdigénye a fogasmélység €s a belépési szog ndvelésével is nagymér-
tékben csokkent. A hibrid szerszam esetén a fogdsmélység ndvelés nem befolyasolta olyan jelentdsen

a maro igénybevételét, mint a belépési szog ndvelése, ami kozel haromszorosara emelte az erdigényt.

4. Kovetkeztetések / Osszefoglalo

A vizsgalataink egyértelmiien megmutattak az alkalmazastechnikai kiilonbségeket a rendelkezésiinkre
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bocsatott szerszamok kozott. Mindegyik szerszam jol szerepelt és a megfelelden koriilmények kozott
kivaléan alkalmazhat6. Kideriilt az is, hogy nagytermelékenységii megmunkalashoz a tangencialis
szerszamok valasztasa kedvezObb bizonyul, mert minden altalunk alkalmazott eljarasvaltozat esetén
meggy0zben teljesitett, s6t, nagy fogasmélységek beallitasakor a tengelyiranyu erdk is csokkenek. Mi-
vel a tangencialis lapkaelhelyezés miatt a szerszam magatmérdje nagyobb, ezért rezgésre kevésbé haj-
lamos, ennek koszonhetden nagymélységli horony marasa esetén is kedvezden alakultak az érdességi
paraméterek.

Osszességében arra a megallapitdsra jutottunk, hogy a tangencialis szerszdmokkal akkor lehet elérni
nagy anyaglevalasztasi sebességet ¢s jelentds koltségmegtakaritast, ha nagytermelékenységii megmun-
kalasokhoz alkalmazzuk 6ket. Abban az esetben, ha nem kell nagy fogdsmélységgel marni, akkor u-

gyanolyan jo valasztasnak bizonyul a tobbi tesztelt szerszam is!
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