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Abstract

The machining of aluminium parts has been made more important in recent years and decades. The aluminium
alloys are used by the automotive, aero and war industrys increasingly because of their numerous good
advantageous mechanical and chemical properties. The most often used cut types are the so-called AlMgSi
alloys, of which the most widespread are the reinforced silicon alloys. The surface roughness capacity of a
diamond tool was examined by design of experiment. Reduced empirical equation was chosen between the
cutting paramters and the measured roughness. The optimal area of cutting parameters was defined.
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Osszefoglalas

Az aluminiumok forgacsolasat az utobbi évek, évtizedek tették sziikségszeriibbé. Mind a jarmiipar mind a
replilégépipar és a haddszat fokozottan egyre nagyobb ardnyban hasznélja az aluminium 6tvozeteket, szamtalan
jo mechanikai és kémiai tulajdonsaguk miatt. A legtdbb és legelterjedtebb forgacsolassal (készre) munkalt az
AlMgSi 6tvozott tipus, abbdl is a sziliciummal erésen 6tvozott (un. hipereutektikus 6tvozetek). A szerzk ebben
a cikkben gyémant szerszam forgacsoloképességének vizsgalatat végzik el kisérletterv segitségével. Empirikus
Osszefuiggést keresnek a gyartott feliileti érdesség és a forgacsoldsi paraméterek kodzott, valamint optimalis
forgacsolasi paraméter tartomanyt allapitanak meg.
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1. Bevezetés
A kisérlettervezés mint modszer a miiszaki ¢élet szamtalan pontjan talalhatd meg [1].
Forgacsolaskutatasban is célszerli hasznalni, a kisérletek szamanak (és bedllitisainak) célszerii

megvélasztasa, ill. az eredmények kiértékelése miatt [2,3,4,5,6,7,8].

2. Kisérletben felhasznalt eszk6zok

A felhasznalt szerszamot és munkadarabot - annak sszetételét — mutatja az 1. abra

Al=74,35%
Si = 20,03 %
Cu=457%
; P Fe=1,06
SZErszdm szerszam hatfelulete
homlokfelilete

a) vizsgalt szerszam (DCGW 117304 FN)
CVD-D ISO képe

1. bra. Felhasznalt szerszam és mukadarab (AS17) képe
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b) munkadarab képe és dsszetétele




A kisérletekhez felhasznalt eszkdzoket mutatja az 2.

abra.

Maximalis fordulatszam
Legnagyobb esztergalhat6
atmérd
Max teljesitmény
Szerszampozicidk szama
Szélesség x mélység x
magassag

Tomeg

6000 1/min
170 mm

7kW
8
2250 x 1500 x 1900
[mm]

1200kg

a) NCT EUROTURN 12B CNC

b) Mitutoyo SJ 301 érdességmérd

2. dbra. Kisérletben felhasznalt eszk6zok

3. Kiserletterv kidolgozéasa

A vizsgalt forgacsolasi paramétereket célszerti ugy bedllitani, hogy azok megfeleljenek a napjainkban
iparban alkalmazott értékeknek, és elégitse ki a ,,HSC” alkalmazasok igényét is. Figyelembe véve a
vizsgalatban hasznalt megmunkal6 kdzpont (2./a dbra) maximalis féorso fordulatat, illetve a vizsgalt
alkatrészek viszonylagos ,.kicsi” (~ 110 mm) atmér6jét, a forgacsolasi min-max paramétereket az 1.

tablazat tartalmazza. A forgacsolasi kisérleteknél meghatarozott kisérletterv az un. central composit

terv, (3 faktoros kisérletterv, 5 szinten vizsgalva), amelynek szintjeit a 2. tablazat tartalmazza.

Az 2. tablazat tartalmazza a vizsgalatba vont szerszdmra alkotott kisérletterv mérési pontjainak

beallitand6 forgacsolasi paramétereit. A 15. és 16. mérési pont (kdzéppontban), ellendrzésre szolgal.

1. tablazat
Vemin =500 m/min Vemax = 2000 m/min
fmin = 0,05 mm fmax = 0,12 mm
amin = 0,2 mm amax = 0,8 mm

Ezek a mérési pontok Uj darabra, Uj beallassal, kiilon-kilon keriltek esztergélasra.

2. tablazat

Mérési pontok Ve, m/min f, mm a, mm Rz, Rz, Rz, RZst1ag RZssamitott
1 667 0.058 0.267 2,440 | 3,190 | 2,580 2,737 2,913
2 667 0.058 0.733 3,770 | 3,260 | 3,010 3,347 3,153
3 667 0.112 0.267 5,490 | 4,840 | 5,070 5,133 5,873
4 667 0.112 0.733 8,190 | 7,940 | 8,190 8,107 7,751
5 1833 0.058 0.267 2,710 | 2,890 | 3,550 3,050 3,232
6 1833 0.058 0.733 3,860 | 3,430 | 3,940 3,743 3,472
7 1833 0.112 0.267 4,640 | 5,320 | 5,220 5,060 5,077
8 1833 0.112 0.733 6,620 | 6,590 | 6,790 6,667 6,956
9 500 0.085 0.5 5,890 | 5,630 | 6,180 5,900 5,468
10 2000 0.085 05 5,300 | 5,290 | 5,900 5,497 5,161
11 1250 0.05 0.5 3,370 | 2,970 | 3,390 3,243 3,226
12 1250 0.12 0.5 7,900 | 7,860 | 8,380 8,047 7,402
13 1250 0.085 0.2 5,170 | 4,170 | 4,510 4,617 3,785
14 1250 0.085 0.8 5,250 | 4,370 | 4,490 4,703 5,149
15 (C) 1250 0.085 05 4,960 | 4,480 | 4,600 4,680 5,314
16 (C) 1250 0.085 0.5 4,210 | 5,470 | 4,710 4,797 5,314
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4. Eredmények

A technoldgiai tervezési gyakorlatban, sok mas paraméterrel egydtt a forgacsolt feluleti érdesség is
egy komoly kritérium [9, 10]. A legtdbb esetben célszerti kisérleti tervvel meghatarozott mérési
pontokra olyan egyenletet illeszteni, ami jol kozeliti a mérési pontok eredményét, illetve az ipari
alkalmazasokban is ,,egyszeriien” hasznalhato.

4.1 Egyenetlenség magassag (Rz) szamitésa

Az 3. abra mutatja az Rz fliggését a forgacsolasi paraméterekt6l, a vizsgalt tartomanyban.
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0.100
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3. &bra Az egyenetlenség magassag fiiggése a forgdcsolo sebességtil és az el6tolastol
Kereshetd az Osszefliggés, a bemend adatok (forgacsolasi paraméterek) ¢s a kimend adatok (mért
érdességi paraméterek) kozott. A 3. dbran mutatott valasz fellletre (redukalt) egyenletet irhatunk fel,
ami megfeleléen leirja a mért felilletet. Igy a forgacsolasi paraméterekbdl kénnyen szamithatd

egyenlethez jutunk:

R, =-2.1049+0.0013-v, +49.2298 - f +6.1536-a—9.4139-a> —0.0177-v, - f +65.1062- f-a (1)

4.2 Optimalis forgacsolasi zénak meghatarozasa

Fellletek elemzésénél, nagyon személetes az un. szintvonalas &brazolas (2D-s leképezése, kiilonb6z6
szinekkel). A szintvonalak az egyenetlenség magassag nagysagat abrazoljak két valtozd
fliggvényében, ugy, hogy kozben a harmadik paraméter konstans. Ezek a szintvonalak elsdsorban a
technoldgiatervezésben segitenek sokat. A szintvonalak (4. abra) hasznalatanak segitségével képesek
vagyunk arra, hogy a leheté legnagyobb el6tolassal és fogassal forgacsoljunk, mikdzben a megadott

Rz értéket nem haladjuk meg.
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a) abra b) abra

4. &bra Egyenetlenség magassag abrézolésa szintvonalakkal
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Az 4. &brabol meghatérozhat6 optimalis forgacsolasi paraméterek a kovetkezok: 1250 m/min < v, <

2000 m/min; 0,05 mm < f< 0,07 mm; a< 0,3 mm

5. Osszefoglalas

Jelen cikkben a szerzOk korszerii gyémant szerszam érdesség eloallitd képességét vizsgaltak
nyoméasosan ontott aluminium alkatrészeken kisérletterv segitségével. Empirikus @sszefliggést
allitottak fel a beallitott forgacsolasi paraméterek és a mért egyenetlenség magassadg kozott. Az
érdesség minimalizalasa és a termelékenység maximalizalasa érdekében szintvonalas abrazolassal

optimalis forgacsolasi paraméter tartoméanyt allapitottak meg.
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