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Abstract

The knowledge of the properties of the process of cutting aluminium is getting more and more important
nowadays, particularly because of the large number of fields where aluminium alloys can be used, such as in
automotive, war and aerospace industries. One of the most widespread index numbers used for measuring
surface quality are Ra and Rz values. In this article, the authors examined the cutting capacities of aluminium
parts (reinforced with silicon) with the help of design of experiment (DOE). The investigations were carried out
with different edge-geometry diamond tools and conclusions were drawn about cutting abilities of the diamond
tools used.
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Osszefoglalas

Az aluminium forgacsolhatdsaganak pontosabb megismerése napjainkban egyre fontosabb, hiszen folyamatosan
szélesedd korben hasznaljak az Al dtvozeteket az iparban (autd-, hadi-, repiil6gépipar), igy sziikségessége egyre
nagyobb jelent6séggel bir. A feliileti minéség egyik legelterjedtebb mérészamai az Ra és Rz értékek. Jelen
dolgozatban a szerzék sziliciummal er6sen 6tvdzott aluminium alkatrészek forgacsolhatosagat végezték el
kisérletterv segitségével. A vizsgalatokat korszert, kiilonboz6 €lgeometridju gyémant szerszamokkal végezték el
és kovetkeztetéseket vontak le a gyémant szerszamok forgacsolo képességérol is.

Kulcsszavak: felileti érdesség, aluminium o&tvozetek, finomesztergdlas, kisérlettervezés, aluminium
forgacsolas

1. Bevezetés

A forgécsoldssal készre gyartott alkatrészek feluleti érdességének mérése és azok
mindsitése az iparban is elterjed modszer [1, 2]. Aluminium forgéacsolhatosaganak kutatasaval
tobb vizsgalat is foglalkozott [3, 4]. A leggyakrabban hasznalt Ra, és Rz mérészamok mellett
az érdesség statisztikai paramétereinek vizsgalata is el6térbe keriilt [5, 6]. Ebben a cikkben
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nyomasosan ontott aluminium 6tvozet forgacsolhatdsaganak vizsgalatat végeztik el, korszert
gyemant szerszdmokkal. Részletesen elemzésre keriilnek a gyartott felllet atlagos fellileti
érdesség (Ra) és egyenetlenség magassag (Rz) értékei.

2. Kisérletben felhasznalt eszkozok és modszer

2.1. A vizsgalatba vont eszk6zok

A felhasznélt eszkdzok és alapanyag tulajdonségait, jellemzéit az 1. tablazat foglalja 6ssze.

1. tdblazat. A kisérletben felhasznalt eszkdzok

Szerszamgép Munkadarab Felhszanal'g gyemant Méréeszkozok
szerszamok

Tipus: EuroTurn 12B CNC eszterga Alapanyag: AS17 Szerszamtarto kod: Surftest SJ301

Maximalis fordulatszam 6000 1/min | Osszetevok: Si 16,8%, SDJCR 1616H 11 Mérési beallitasok:

Legnagyobb 170 mm Cu 4,1%, Zn 1%, Lapka kod: DCGW 1=4 mm, e = 0,8,

esztergalhatd 4tmérd Fe 0682"/3, Mg 0,5%, 11T304 N=5

sy Mn 0,2%, |

Max te”esﬂmgny 7 kW o Elanyag: CVD-D

Szerszampoziciok 8 | Tovabbi komponensek: _ i

Szélesség x mélység x 2250 x 1500 X | Ph, Sn, Ni, Ti (<0,08%) | Geometria: ISO, Wiper

magassag 1900 mm |  s¢rletre hasznéalhato

Témeg 1200 kg | méret: @110 x 40 mm

2.2. Kisérletterv kidolgozasa

A Kisérletterv kidolgozasa soran a forgacsolasi paraméterek meghatarozasa a napjainkban
haszndlt ipari értékek figyelembe vételével keszilt. Ezen beéllitdsok megfelelnek a HSC (high
speed cutting) megmunkalasoknak is. A vizsgalat soran hasznalt minimum és maximum
forgacsolasi paraméterek értékei a 2. tdblazatban taldlhatdak. Az eltéré élgeometriak
Osszehasonlithatosaga miatt ezek a paraméterek csak az el6tolas (Wiper geometridju szerszam
kétszeres el6tolas tartomanyon lett vizsgalva) értekeben térnek el.

2. tablazat. A kisérlettervben alkalmazott forgacsolasi paraméterek értékei

1SO Wiper
Vemin =500 m/min Vemax = 2000 m/min Vemin =500 m/min Vemax = 2000 m/min
fmin = 0,05 mm fmax = 0,12 mm fmin = 0,1 mm foax = 0,24 mm
amin = 0,2 mm amax = 0,8 mm amin = 0,2 mm amax = 0,8 mm

A forgécsolasi kiserleteknél altalunk meghatarozott kisérletterv az un. central composit
terv (3 faktoros kisérletterv, 5 szinten vizsgalva). A 3. tablazat tartalmazza a vizsgalatba vont
szerszdmokra alkotott kisérletterv mérési pontjainak beallitandé forgacsolasi paramétereit.

3. téblazat. Az ISO és Wiper geometridju szerszamok kisérlettervbdl meghatarozott mérési pontjai

Mérési pontok | vc, m/min | f, mm ISO [f, mm Wiper |a, mm
1667 0,058 0,116 0,267
2| 667 0,058 0,116 0,733
3]667 0,112 0,224 0,267
41667 0,112 0,224 0,733
511833 0,058 0,116 0,267
61833 0,058 0,116 0,733
711833 0,112 0,224 0,267
811833 0,112 0,224 0,733
9| 500 0,085 0,17 0,5
10 | 2000 0,085 0,17 0,5
111250 0,05 01 0,5
1211250 0,12 0,24 0,5
1311250 0,085 0,17 0,2
14| 1250 0,085 0,17 0,8
15 (C) [ 1250 0,085 0,17 0,5
16 (C) | 1250 0,085 0,17 0,5
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A 15. és 16. méreési pont a vizsgalt forgacsolasi paraméter kdzéppontjaban, ellenérzésre
szolgal. Ezek a mérési pontok (j darabra, 0j beéllassal, kilon-kulon kerlltek esztergalésra.

3. Eredmények

A technoldgiai tervezési gyakorlatban, sok mas paraméterrel egyutt a forgacsolt felileti
érdesség is egy komoly Kkritérium. Az iparban is elterjedt mérészama a feliileti érdességnek az
Ra és Rz paraméter. Ez a fejezet a vizsgalatba vont szerszdmok altal gyartott érdességek Ra és
Rz paramétereinek elemzését mutatja be.

3.1. Az atlagos erdesség és a fellleti egyenetlenség vizsgalata (Ra, Rz)

Az 1. és 2. abra az atlagos érdesség (Ra, pm) és a felilet egyenetlenség (Rz, um) ertékeit
mutatja a kisérleti pontok fliggvényében. A két szerszamhoz tartozo értékeket feltiintetd
abrakon jol latszodoan kilonilnek el az értekek. Levonhatd tehat a kovetkeztetes, hogy a
Wiper geometriaval rendelkez6é szerszammal Kisebb feliileti érdességet lehet elallitani, mint
az ugyan olyan élanyagu, de 1SO kialakitasu szerszammal.
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3.2. A profil maximalis csucsmagassaganak és volgymelységenek elemzése (Rp, Rv)

A megmunkalt felllet - mikédés szempontjabol - fontos mérészamai a mért hosszhoz
tartoz0 maximalis és minimalis volgy (Rv, um), illetve csics (Rp, pm) nagysaga a
kdzépvonalhoz képest. A ket értek aranyabol kdvetkeztethetiink a felllet szimmetriajara. Ha
az érték 1 vagy ahhoz kozeli, akkor egy szimmetrikus profil jellemzi az elkészilt hordozé
feluletet. Ha Rp/Rv > 1, akkor a feluletet kimagasld csucsok jellemzik, ha azonban ez az
ardny Rp/Rv < 1, akkor egy platos feliileti profilt kapunk. A 3. abra ezeket az értékeket
mutatja mind a két vizsgalt szerszdmra vonatkozadan.
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3. abra. Rp/Rv arany értékei

Az ISO és Wiper geometria altal gyartott fellletek Rp/Rv aranyaban megfigyelheté az
elkilondlés. Mig az Rp/Rv arany 1ISO geometriaju szerszamnal 1 és 2 kdzotti értéket vesz fel,
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addig a Wiper geometridju szerszam Rp/Rv aranya 1 alatti. Az Rp/Rv ertékek imént
ismertetett eltérésére a 4. és 5. abra ad magyarazatot.
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A volgymélyseg ertékeit (Rv) feltiintet6 4. abran a szerszdmok altal produkalt Rv értékek
alig térnek el egymastdl. Az 5. dbran a vizsgalt szerszamok altal gyartott felliletek Rp értékei
lathatdak. Az abran jol latszik, hogy a Wiper geometriaju szerszam szignifikansan kisebb Rp
értékeket gyartott, tehat az Rp/Rv arany valtozésa ebben a vizsgélatban csak az Rp értékek
valtozasatol fugg.

4. Osszefoglalas

A szerzok ebben a tanulmanyban kiilonb6z0 gyémantszerszdmmal esztergalt (a
tdmeggyartasban gyakran hasznalt) nyomasosan ontott aluminium alkatrészek érdességi
paramétereit vizsgaltak. A vizsgalat eredményeibdl levonhaté kovetkeztetések:

- a Wiper élgeometriaji szerszam még kétszeres eldtolas tartomanyban is szignifikansan

kisebb Ra és Rz feluleti érdességet produkalt;
geometriaju szerszammal el6éallitott feliileteknél;

- bizonyitast nyert, hogy az Rp/Rv arany valtozasat Wiper geometriaval esztergalt
feluleteknél kizardlag az Rp paraméter csokkenése okozza — Wiper geometria vasalo
hatasa miatt - mig az Rv paraméter mindkét elgeometria esetében gyakorlatilag azonos
értéken marad.
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