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Abstract

For machining of increasingly complicated geometries, the longitudinal and transverse turning
operations should be done with a single tool. Leading manufacturing companies have developed a
number of constructions. The world's largest manufacturer has recently revolutionised turning by
launching roughing and finishing tools. The roughing insert can work with "high feed turning" in four
different directions of movement. This tool has a unique chip forming and removal, it forms a unique
machined surface. The study gives an overview of the results, achieved in this area.

Keywords: multi-directional turning, PrimeTurning, new turning movements.

Osszefoglalas

Az egyre bonyolultabb alkatrész-geometridk megmunkalasahoz a hossz- és keresztirany( esztergalast
célszerli egyetlen szerszammal elvégezni. A vezetd gyartd cégek szamos konstrukciot dolgoztak ki. A
vilag legnagyobb gyartoja a kdzelmualtban egy nagyolé és egy simit6é szerszam piacra dobasaval szinte
forradalmasitotta az esztergdlast. A nagyold lapka ,high feed turning” eljarassal, négyféle
mozgasiranyban képes dolgozni. Ezen szerszdmnak egyedi a forgacsképzése és levalasztasa, csaklgy,
mint a forgacsolt feliilet kialakitasa. A tanulmany ezen a ter(ileten elért eredményeket tekinti at.

Kulcsszavak: tdbbiranyd esztergélas, PrimeTurning, ujszerii esztergaldsi mozgas.

csak a CNC-esztergak kihasznalasa javul a
beallitasi és Aallasidék mérséklodésével,
hanem a sziikséges kések szama (vagyis a

1. Bevezetés

Az egyre bonyolultabb alkatrész-

geometridk megmunkdlasahoz nem koénnyt
a megfeleld szerszam kivalasztdsa, ez
kifejezetten idorablo feladat. Ha egyetlen
szerszam elegend6 a forgastestek hossz- és
keresztirany( esztergalasara, akkor nem

felszerszamozas koltsége), sot a sziikséges
szerszamcsere-id6 is csokken.

A tdbbiranyu esztergalas (MDT = multi-
directional turning) felszerszdmozésara a
vezetd gyartd cégek az évek soran szamos
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konstrukciét dolgoztak ki (lasd 1S01832
szabvany). Amennyiben a lapka cslcsszoge
nagy (EPSR>80°), akkor az esztergalds csak
hossz- és/vagy keresztiranyban végezhetd.
Ha ez a szog 35....60° kozotti, akkor mar a
kontdr is megmunkalhatd vele. Sikeresen
alkalmazzdk a beszlro/leszird késekre
emlékeztetd, hosszu és keskeny tollrésszel,
a tartéba V-alaku rogziteéssel befogott egy
vagy Kkét végén hasznalhatdo lapkés
véltozatokat is. Ezekkel beszuro, az azt
kovetdé hossziranyu, s6t konturesztergalasi
feladatok is megvalésithatok [1].

A vilag vezetd szerszamgyartoéja 2017
kdzepén jelent meg egy 1j elven miikodo
konstrukcidval, szinte forradalmasitva az
esztergalast [2].

"A" (simito)

"B" (nagyolo)

1. dbra. A PrimeTurning™ esztergalas kétféle
szerszama [2]

Az 1uj elven mikodd szerszamokat (1.
&bra) megkiilonbozteté tulajdonsagok a
kovetkezok:

— az el6told mozgas a tokmanytdl a
szegnyereg felé torténik;

— a fogasra allas beszlrassal kezdddik;

— a szerszam f6élszoge a szokasosnal
sokkal kisebb (KAPR= 25...309).

2. Forgacsolasi tesztek ,B” tipusu
PrimeTurning™ szerszamokkal

A nagyol6 esztergalasi teszteket egy
Dugard Eagle gyartmanyu, BNC1840 jelt
CNC-esztergan  hajtottuk ~ végre, a
munkadarabot tokmanyba fogva, cstccsal
tdmasztva. A kisérleteknél hiit-kend-oblitd
kdzeget nem alkalmaztunk.

A Kkisérletekhez @60x160 mm méreti,
tokmanyoldalon befogdcsappal, a
szegnyereg fel6l pedig kozpontfuraton
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tamasztott, 11SMn30+C anyagjelt,
HB150+£3 keménységli automata acél
prébatesteket hasznaltunk fel.

A forgacsolasi tesztekhez a CP-25BR-
2525-11 jelli késtartot és a CP-B1108-M5
4325 jelzésti (2. abra) nagyol6 lapkat
alkalmaztuk.

2. dbra. A CP-B1108-M5 4325 jelzésii lapka

A forgacsolasi adatokat 3, illetve 4
szinten véltoztattuk: a forgacsoldsebességet
a Ve = 160 ... 250 m/min, a fogasmélységet
aza=0,5... 1,5 mm tartomanyban, mig az
elotolast az = 0,3 ...1,2 mm hatarok kozott
allitottuk be (ez a ,,részleges faktoranalizis
csusztatott elotolasokkal” esete [3]).

2.1. Forgacsképzddés és er6hatasok

A megszokotthoz képest ellenkezd
iranyban mozgd, KAPR=25° f&élszogi
esztergakés sokkal vékonyabb és szélesebb
forgacsot valaszt le, mint a hagyomanyos
szerszamok. Az el6tolas akar meg is
kétszerezhet6: a lapka ,high feed turning”
maédon, négyféle mozgasiranyban képes
dolgozni (a hagyomanyos el6tolasi irdnyban
simitani képes). A ,,B” szerszdmnak egyedi
az ¢lkialakitasa (a f6él két kiilonbozo
¢élszogli részbdl all, amelyet nagy radiusz
kot dssze), ezért forgacsképzése kulonleges
(3. 4bra). Jol lathaté példaul, hogy a
forgacstorében  elhelyezett osztoelemek
ramasolddnak a forgacsra.

3. dbra. 4 ,,B” jelii
lapka és a forgacs
Korulmények: a=1,5
mm; f=1,2 mm




Forgacslevalasztasi sajatossagok tébbiranyd esztergalaskor

Ez a jellegzetesség természetesen kihat
a feltilet mindségére is. A tizféle beallitassal
esztergalt forgacsok tabloja (4. &bra) azt
mutatja, hogy nyolc esetben kaptunk
kedvezden tort forgacsot, am a legnagyobb
forgacsolasi adatok (a=1,5 mm és f=1,2
mm) beallitasakor veszélyesen tekeredd,
gubancos forgacs keletkezett.

4. dbra. A levalasztott forgacsok tabléja

A KISTLER 9021A tipusu erémérdvel
kapott és Dynoware szoftverrel kiértékelt
atlagos erdosszetevok arrol tanuskodnak,
hogy az er6hatasok jol modellezhet6k az

Fi :CFi a’f fr [N] (l)

fliggvénnyel, amelyben az F., F; és F,
er6komponenshez kétfaktoros regresszidval
kiszamolt konstans (Cg) és kitevok (Xgi, Yri)
tartoznak (lasd 5. abra).
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10...20%-a a forgacsoloerd értékének. Ez
az arany a szokatlanul kis KAPR élszognek

tulajdonithato, csakliigy, mint a passziv erd
kifejezetten nagy, F,/F=0,53...0,76 hatarok
kodzotti viszonyszama.

Az F, dontd tényez6 a megmunkalasi
pontossdg alakulasédban is. A forgéacsolas
legnagyobb értékeinél (a=1,5 mm és f=1,2
mm) a horddssagi hiba AD= 52 um volt, a
maximum a szegnyereg feléli oldalon volt.

2.2. Feliiletmin6ség

Jelen anyagban csak az esztergalt fellilet
mindségének mikrogeometriai jellemzdit
ismertetjik, a rétegtulajdonsadgokkal nem
foglalkozunk [1].

A ,B” tipusi szerszammal esztergalt
feliilet (szlrt profiljanak) Wt hullamossagi
értékei a 6. abran lathatok. Megéllapithatd,
hogy a hullamossag foleg a fogasmélység
hatasara novekszik, az el6tolasnak pedig
f=0,9 mm beallitdsnal van optimalis értéke.
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6. dbra. A hullamossag alakulasa

Jollehet, a nagyolaskor esztergalt
felliletek érdessége szigor( kovetelményt
nem jelent (altaldban Rz<25 pm), az

altalunk alkalmazott beéallitasoknal mért
érdességek alakulasat a 7. bra mutatja.
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7. dbra. Az érdesség alakulasa
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Megallapithatd, hogy az élkialakitas
miatt az érdesség szamitasara szolgald
(példaul az [1]-ben szerepld Bauer-féle)
képletek egyike sem alkalmazhat6. El6nyos
viszont az el6tolasra felirt,

Rz=A-f?+B-f +C [um] )

alaku egytényez6s polinommodell.

Megjegyezzilk, hogy mindig a nagyobb
fogasmélységeknél mértiik a kisebb Rz
értékeket. Ennek az a magyarazata, hogy a
radialis er6 ndovekedése mintegy eldfesziti
az esztergdldas munkadarab-gép-szerszam-
rendszerét, ugyanakkor ez a jelenség axialis
alakhibdhoz és a felulet fokozott
hullamossagahoz vezet. Eppen ezért csak
robusztus, merev darabok megmunkalasa
végezhetd el a kis KAPR élszogl, ,.B”
tipus( szerszamokkal.

2.3. Termelékenység

A megnovelt elotolds intenzivebb (akar
450 cm®min) anyaglevélasztast jelent, a
gépi 16id6 zsugorodik, ennek kdvetkeztében
a termelékenység (db/6ra) ndvekszik.
Amennyiben kedvezéen tort forgacs
keletkezik, akkor — a gépre vonatkozo
teljesitménykorlatot figyelembe véve - a
forgacsolosebesség novelhetd, ez pedig
még inkabb fokozza a gépkihasznalast.

8. dbra. ,,B” szerszam mozgasiranyai
(folyamatos:  nagyolas, szaggatott:
simitas)

Az ilyen tipusi szerszam ellenkez6
elétolas- és forgasirdnyban, hagyomanyos
elotolasi értékekkel (simitdé iizemmodban)
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alkalmazhatd, akar kis kipossagu darabok
(8. &bra) kontlresztergalasahoz is.

3. Osszegzés, tovabbi feladatok

A forgacsolasi tesztek bebizonyitottak,
hogy a szerszam jol alkalmazhat6 nagyolasi
feladatokhoz: a szokottnal kisebb élszogii
eszkdz megfeleléen stabil, megbizhatdé a

forgacslevalasztds, a lapka érdesség
eléallito-képessége is kedvezd.

A passziv erd okozta rugalmas
deformaci6 mind a prébadarabokon
jelentkez6 méreteltérés, mind a
feliletminéség  esetében a  nagyolasi

pontossdg szokasos tartomanyaiba esett. A
,B” tipusi szerszam azonban csak merev
darabok esztergalasara hasznalhato.

Az elvégzett vizsgalatok alatt a lapkan
nem észlelhetd kopas, mert a fellépd
mechanikai és hoterhelés jol eloszlott a
fogasban 1év6 szerszamél mentén.

Az adott megmunkaléasi feladathoz a
viszonylag kis fogasmélységet megfeleléen
kompenzalja az emelt forgacsol6sebesség,
az (esetenként duplajara) novelt elétolas és
néhany CAM-rendszer kodgeneratora. Ez
utébbi elengedhetetlen a nem szokvanyos
mozgasciklusok megbizhat6 tervezéséhez.

A tovéabbi munkank ki fog terjedni majd
a kulénféle acélokon (beleértve a nehezen
forgacsolhatd, korr6zidalldé mindségeken)
végzendd vizsgalatokra, az egyes beallitasi
adatok Kkorlatainak feltéraséra, valamint az
1. abran feltlintetett, simitasra kifejlesztett
szerszam  hatékony  felhasznalasanak
vizsgalatara is.
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