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Abstract

Before starting of experiments or setting the tools of the experiment or maintaining them it is important to
understand, what results can be expected from our system of tools. Also how the operation of the tools can affect
the expected and the real results of the experiment and research. To carry out cutting experiments, it is essential
to examine to capacity of the machine used in the experiment. In this study the capacity of the CNC lathe used in
the cutting research was examined and assessed.
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Osszefoglalas

Egy kisérlet sorozat megkezdése elott, vagy a kisérleti eszkozok utan allitdsa, karbantartasanak elvégzésekor
nagyon fontos tisztdban lenni, milyen mérési eredményeket varhatunk az eszkdzrendszeriinktdl. Az eszk6zok
miikodése hogyan befolyasolhatja a vart és a bekdvetkezett kisérleti, kutatdsi eredmények alakulasat.
Forgacsolasi kisérletek elvégzéséhez elengedhetetleniil fontos a kisérletbe vont szerszamgép képesség vizsgalata.
Ebben a tanulmanyban egy forgéacsoldskutatdsha bevont eszterga megmunkalé kbzpont képesseg vizsgalatat
végeztiik el, és mingsitettiik.
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1. Bevezetés

Az Obudai Egyetem Banki Donat Gépész és Biztossagtechnikai Mérnoki Kara hossz
ideje ipari megrendelésekre forgacsold szerszam és technologiai kutatasokat folytat. A
Gépgyartastechnoldgiai szakcsoportot tapasztalata és eszkéz rendszere erre alkalmassa teszi.
A hosszU évtizedek alatt olyan tapasztalatokra, Osszefliggésekre tett szert, melyekkel a
szerszdm és technologiai kisérletek elvégzését nagy biztonsaggal és sikerrel végzi.

Az egyik ilyen esztergalasi folyamatok kutatasara hasznalt szerszamgép - NCT
EUROTURN 12B - [1, 2, 3, 4]. Ezen a gépen torténnek a nagyobb sebességii forgacsolasi
vizsgalatok igy esedékessé valt annak megismerése, hogyan viselkedik a CNC eszterga,
mennyire befolyasolja a kutatasi eredményeket a gép sajat pontossaga?

A statikus geppontossagi vizsgalatanak elveégzése, a ma mar szabvanyok kivili
modszerekkel azt mutatta, hogy a f6orso radialis és axialis {itése, a féorsd parhuzamossaga a
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gép alapvezetékével a gyari (gépkonyvi) adatoknak megfelel. Ennek ellenére egy olyan
vizsgalatra is szikseg van, mely a CNC gép megmunkalo pontossigara is valaszt ad. Ilyen
modszer a VDI/DGQ 3441 ajanlasa [5]. A gépek, eszkdzok megmunkald pontossagat az
ajanldas a mikodés kozbeni fellépd zavard hatasok kiszlirésével hatdrozza meg. A
megmunkalas soran a szerszamkopas, a gép pozicionald rendszerének rendszeres es véletlen
hibai, fohajtas esetleges stabilitasi problémai mind jelentkeznek a munkadarab méretének
valtozasaban, a fellleti érdesseg alakulasaban.

2. Felhasznalt modszer és anyag

A fenti bizonytalansdgok kiszlirése a kovetkezd moddszerrel torténik. Azonos anyagu és
méretl munkadarabokat kell sorozatban megmunkélni. A megmunkalds soran a kiilsé
korilményeket valtoztatni nem szabad. Ilyenek a forgacsold sebesség, a fogasmélység,
eldtolas és egyéb technologiai paraméter. Az esetleges szerszamkopast korrekcidozassal nem
szabad utan allitani.

A munkadarabokat a gyartas sorrendjeben be kell szamozni. Huszon6t darabot kell
megmunkalni. A sorszdmok alapjan, ndvekvd sorrendben 6t0s csoportokat kell képezni. Az
egyes csoportoknak az alapmérett6l valod eltérés Gsszegzése, a terjedelmének meghatarozasa
utdn, a csoportok atlag értékét kell kiszamolni. Az 6sszesitett atlag és a terjedelem étlag
alapjan meghatarozhato a tapasztalati szoras.

A kisérletekhez felhasznalt anyagok, eszk6zok, paraméterek:

- alapanyag: AS17 (Osszetétel: Al = 74.35 %; Si = 20.03 %; Cu = 4.57 %; Fe = 1.06 %;

keményseg: 114 HB; s62.5/30) forgacsolasi kisérletre hasznalhatd meéret: @110 x 40 mm;

- szerszamtartd kddja: SDJCR 1616H 11; lapka alakjele, anyaga, geometridja: DCGW
117304 FN, PCD, ISO;

- érdességmérd: Mitutoyo SJ-301; érdessegmérés paraméterei: /=4 mm, A.=0.8, N=5;
(Az érdesség mérés a legyartott munkadarabokon haromszor, a palast kerlletén 120°-
onként tortent.);

- az atméré méretének ellendrzésére a Banki Kar Méréstechnikai laboratériumaban 1€vo
ABBE-féle univerzalis mérogépet hasznaltuk, egy 0,2 um felbontast passzaméterrel
Kiegészitve;

- szerszamgep: EUROTURN 12B CNC eszterga, 7 kW fborso teljesitmény, maximalis
foorso fordulatszam: 6000 1/min;

- forgacsolasi paraméterek: v, = 1250 m/min; f = 0,085 mm; a = 0,5 mm. (A forgacsolasi
paraméterek megegyeznek az alkalmazott kisérletterv [1, 2] centrum pontjaival).

3. Eredmények

Eloészor az elkésziilt munkadarabok atmérdjét mértiik meg. A mérést hosszmérdgépen,
0,001 mm pontossaggal végeztiik el. A bazis méretnek a névleges méretet (105,0 +/- 0,02
mm) allitottuk be méréhasabbal, igy az egyes darabok méretvaltozasa a beallitott mérettdl lett
meghatarozva (1. &bra). A tiirésmez6 szélessége 0,04 mm. A munkadarabok szérasa: 2,063
um. A trend varhat6 értékét figyelembe véve, az egy darabra juto elallitddast meghatarozva a
korrigalt szorés: 1,86 um lett.
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1. dbra. A munkadarabok atmérdjének bemérése

A fent leirt elvek szerint a probadarabok sorrendben tortén6é méretének meghatarozasa utan
az egyes minta csoportok atlag értékeinek trendjét mutatja az 2. dbra.
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2. abra. A trend meghatarozésa

Az abrabol leolvashaté a hatodik, a még meg nem munkalt alkatrészcsoport varhato értéke.
A trend nagysaga a hatodik és az els6 mintacsoport atlaganak kilénbsége. Az egy darabra
jutoé trend meghatarozasa utan az egyes mintakat, az egy darabra juté elallitédas nagysagaval
korrigalni kell. A korrigélt értékekbdl kiszamithatd a korrigalt terjedelem és szords. Ez az
érték mutatja a vizsgalt berendezés sajat pontossagat, mert a miikodés kozben fellépd zavard
jelenségek hatésat kisziiri a mért eredménybdl. A mddszer nem csak szerszamgépek, hanem
mas eszkdzok sajat pontossaganak meghatarozasara is alkalmas minden olyan esetben, ahol a
folyamat megkivant eredményeit és a folyamat jellemz6éinek valtozasat mérni lehet.

A vizsgalatot az érdességi jellemzOkre (Ra és Rz) azonos metddussal elvégezve, a
kovetkez6 eredményre jutottunk: az Ra korrigélt szdrésa: 0,041 um, az Rz korrigalt szorasa
0,567 um. Az Ra és Rz mérések trendje a 3.a. és 3.b. abran lathato.
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3.4bra. A mért érdességi paraméterek trendje

A Kisérleti forgacsolasra hasznélt CNC eszterga az 1. tablazatban ismertetett jellemzékkel
rendelkezik.

1. tblazat. Vizsgalt CNC eszterga jellemz6i

Paraméter Eloirt érték Korrigélt Korrigélt szoras az
szoras elgirt érték %-aban
Atméré méret | +/-0,02 mm 1,86 pm 4,65%
Ra 0,4 pm 0,041 pm 10,25%
Rz 8 um 0,567 um 7,08 %

4. Kovetkeztetések

Kritériumként megszabott, elérendé [1] érdességi paramétercket figyelembe véve a
forgacsolaskutatasba vont eszterga képesség vizsgalatabol a kdvetkezdek allapithatéak meg:

a felsorolt (vizsgalat) megmunkalasi jellemzéket az EUROTURN 12B CNC eszterga
megbizhatoan a tiirésmezon belill teljesiteni tudja;

a beallitott atméré méret tirésmezejének szélessége 0,04 mm, a bizonytalansagi
tényezok kiszirése utdn a méret szérddasa 4,6%;

hasonlo értéekeket mutat a feltleti érdesség Ra eés Rz alakulasa is, amikor az Ra és Rz
értékek az el6irttdl sorrendben 10% és 7% szOrast mutatnak.

A vélasztott eszkdz statikus és dinamikus merevsége, a hajtasrendszer rugalmassaga és
szabalyozhatosaga lehet6vé teszi a nagyszamu technoldgiai paraméterekkel torténd
megmunkalas sorozat eredményeinek korrekt kiertékelését, a valasztott eszkéz nem “zavar
be" a kutatasi tervben lefektetett paraméterekbe, és annak eredményébe.
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