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Eszterga jellegii munkadarabhoz
optimalis keményfém valtélapka kivalasztasa

Selection of the optimal carbide insert for a lathe-like workpiece
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Abstract

In our accelerated economic world, it is extremely important to optimize cutting processes, both economically
and environmentally. This publication seeks to address a problem occures at a partner company that has used
a number of carbide inserts with varying cutting parameters. During the evaluation of the results, the
development of the machining times, the purchase price of the inserts and the service life of these inserts were
taken into account, on the basis of which the optimal insert was selected.
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Kivonat

Felgyorsult gazdasagi vilagunkban rendkivil fontos a forgacsolasi folyamatok optimalizaldsa mind
gazdasagi-, mind kornyezetvédelmi szempontbol egyarant. Jelen publikicio egy partnercégnél felmeriilé
problémara keres megoldast, mely sordn szamos keményfém valtlapka kerilt felhasznalasra valtozd
forgécsolasi paraméterek mellett. Az eredmények kiértékelése soran figyelembe vettlik a megmunkdlasi idék
alakulasat, a lapkak beszerzési arat és éltartamat. Az emlitett /ényezdk figyelembevételével elvégzett vizsgalat
alapjan lett kivalasztva a legmegfelelébb lapka.

Kulcsszavak: keményfém valtdlapkak, technol6giai paraméterek hatasa, optimalizalas, gazdasagossag,
kopasmérés

1. BEVEZETES

Rendkivil felgyorsult vilagunkban ahhoz, hogy versenyben tudjanak maradni a piaci szereplok,
folyamatos fejlesztésekre, innovéciora van sziikség. Jelen publikécio egy esztergalt alkatrész nagyolasanak
optimalizalasaval foglalkozik. Mint ismeretes, nagyol&s sorén a szerszam akar 6tszor annyi id6t képes eltolteni
forgacsolassal, mint simitas sordn, ezért is nagyon fontos ezzel a teriilettel foglalkozni, hiszen jelentés
koltségek takarithatok meg egy jol kivalasztott szerszammal és technol6giai paraméter kombinaciéval, ami
versenyel6nybe tudja hozni a véllalatot [1]. A kutatas sordn szamos keményfém valtélapka kerilt tesztelésre
szamos technoldgiai paraméter kombinécié mellett, mindazért, hogy meghatarozhato legyen a legcélszeriibb
megmunkalasi folyamat minél tébb bemeneti paraméter szambavétele mellett.

2. KISERLETTERVEZES

2.1. Kisérlet soran megmunkalt munkadarab

A kisérletek soran az 1. abran lathat6 munkadarab-végek voltak esztergalva.
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1. &bra. Megmunkalt munkadarabvég

2.2. Kisérlethez hasznalt szerszamgép

A kutatdsok DMG MORI SPRINT 20/8 tipusu CNC esztergan voltak elvégezve, melynek a lapkak
kivalasztasahoz és a technoldgiai paraméterek meghatarozasahoz sziikséges paraméterei az 1. tablazatban

lathatok.

DMG MORI SPRINT 20/8 féorsojanak paraméterei [2] 1. tablazat
Maximalis fordulatszam min-t 10.000
Névleges teljesitmény kw 3,7

2.3. Kisérlethez hasznalt lapkak

A kisérletek soran a 2. tablazatban ismertetett, harom tipusi keményfém lapka kerilt kivalasztasra. Ezen
lapkak k6z0s jellemz6je, hogy mindegyik k6zépnagyolasra alkalmas és ugyanabba a késszarba befoghatd, ami
altal még egy valtozét kizarhatunk.

Kisérlet soran alkalmazott lapkak megnevezései és ajanlott technoldgiai paraméterei 2. tblazat
Gyarto Ajanlott forgacsolasi paraméterek
Ve (M/min) f (mm/ford.)
ISCAR DCMT 11T304-SM 1C907 200-300 0,07-0,25
WNT DCMT11T304EN-SM HXC115 150-360 0,08-0,2
Grantool DCMT11T304-HF 180-350 0,05-0,2

EMT



XXX. Nemzetktzi Gépészeti Talalkozé

2.4. Kisérlethez hasznalt technoldgiai paraméterek

A megmunkalas soran a forgacsolasi sebesség és az eldtolasi sebesség hatasai voltak vizsgéalva a
forgécsolasi folyamatra allandd fogasmélység (ap, = 1 mm) és hiités-kenési viszonyok mellett.

A Kisérlettervezés sordn meg kell hatarozni, hogy az esztergagép képes-e biztositani a geometria
fliggvényében a maximalis forgacsolasi sebességet, valamint a gép teljesitménye elegendé-e.

A legnagyobb fordulatszamra a legkisebb atméré megmunkaldsakor és a legnagyobb forgacsolasi
sebesség alkalmazasa esetén van sziikség, igy elegend6 csak ebben az esetben Kiszamolni azt [1]:

__dmip'Tn

1050 (m/min) @

UC
Behelyettesitve az (1) képletbe mindharom lapka esetén feltiintetett maximalis forgacsol6 sebesség
értéket, lathatd, hogy az igy kapott fordulatszam nem teljesithetd ezen a szerszamgépen, igy a géppel
megvaldsithatd maximalis fordulatszamhoz kell kiszamolni a megval6sithat6 forgacsolasi sebességeket.
Az (1) képlet alapjan megvaldsithatd maximalis forgacsolasi sebesség 240,3 m/min.
A forgacsolasi teljesitmény a kovetkezé 0sszefuggés alapjan [1]:
_ apfucKe

P.=——— (kW) (2)

¢ 601037

Legnagyobb teljesitményre a legnagyobb forgacsolasi sebesség és eldtolasi sebesség alkalmazasakor
van szlikség, igy a gép maximalis teljesitményére ebben az esetben van sziikség. A (2) képletbe behelyettesitve
lathato, hogy a gép teljesitménye megfelel6 a teszt elvégzéséhez.

A kisérletterv felallitaisahoz a minimalis és maximalis el6tolasi értékek adottak a cég ajanlasa alapjan,
igy azokat, valamint szdmtani atlagukat allitottuk be. Az alkalmazhat6 forgacsol6 sebesség maximum értéke
meghatérozasra ker(lt, a minimalis érték pedig az 1. tablazatban lathatd ISCAR lapkahoz lett igazitva, ezen
értékek, valamint szamtani atlaguk kerilt tesztelésre.

A lapkékhoz tartozo kisérlettervek a 3-5. tAblazatban lathatdk.

ISCAR DCMT 11T304-SM IC907 tipusu lapkahoz tartozé kisérletterv 3. tablazat
f (mm/fordulat) 0,07 0,16 0,25
Ve (m/min)
200 1. 4. 7.
220 2. 5. 8.
240 3. 6. 9.
WNT DCMT11T304EN-SM HXC1115 tipust lapk&hoz tartozo kisérletterv 4. tablazat
f (mm/fordulat) 0,07 0,135 0,2
Ve (M/min)
200 10. 13. 16.
220 11. 14. 17.
240 12. 15. 18.
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Grantool DCMT11T304 HF tipusl lapkahoz tartozd kisérletterv 5. tblazat
f (mm/fordulat) 0,07 0,135 0,2
Ve (M/min)
200 19. 22. 25.
220 20. 23. 26.
240 21. 24. 27..

Minden teszt esetén 200 munkadarab volt megmunkalva.

3. EREDMENYEK KIERTEKELESE

3.1. Lapkak hatlapkopas nagysaga és a nagyolasi ciklus ideje

A hétlapkopéas a Mitutoyo Quick Vision EIf Pro mikroszkdéppal volt mérve. A mérés soran a {6 élek
mentén volt elhelyezve az X és Y tengely, melynek metszéspontja adja az origét. A héatlapkopéas helyzetével
nem volt foglalkozva, csak a mértékével, amely az Y tengely VBmax pont kdzotti tAvolsdg. A mérés elve

figyelhet6 meg a 2. abran.

2. &bra. A hatlapkopas mértékének meghatarozasa

A tesztlapkéakhoz tartoz6 hatlapkopas mértéke és a nagyolashoz sziikséges idok a 6. tablazatban lathatok.

6. tablazat

Tesztlapkak hatlapkopéasa és a hozza tartozé nagyolé ciklus ideje
Lapkak sorszama A héatkopas nagysaga (mm) Nagyol6 ciklus ideje ()
1. 0,103 5,46
2. 0,121 4,97
3. 0,144 4,55
4. 0,16 2,39
5. 0,18 2,17
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Lapkak sorszama A hatkopas nagysaga (mm) Nagyolo ciklus ideje ()
6. 0,19 1,99
1. 0,071 1,53
8. élratét 1,39
9. 0,091 1,27
10. kitort 6,37
11. 0,054 4,78
12. 0,073 3,98
13. 0,06 3,64
14, 0,072 2,73
15. 0,076 2,27
16. Kitort 2,54
17. 0,084 1,94
18. 0,097 1,59
19. 0,045 10,2
20. 0,086 7,65
21. 0,134 6,37
22. 0,044 4,08
23. 0,064 3,05
24. 0,055 2,55
25. 0,082 2,55
26. 0,065 1,91
27. 0,042 1,59

A 6. tablazatban feltiintetett értékek alapjan mindegy egyes lapka esetén elmondhat6, hogy altalanos
tendencia az, hogy a forgdcsold sebesség és az el6told sebesség ndvelésének hatdsara a hatlapkopas
folyamatosan ndvekedett, illetve megfigyelhetdek olyan esetek, melyek esetén élletdrés, vagyis tonkremenetel
is bekOvetkezett (3. dbra). Tovabba lathatd, hogy az el6told sebesség novelésének hatasara csokkent a
nagyolashoz sziikséges id6, ami gazdasagossagi szempontbdl rendkiviil fontos.
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a)

3. abra. A 10-es szamu lapka élletérése a) hatlapon b) homloklapon
OSSZEGZES

A tesztelések soran jol lathatd, hogy az alkalmazott paraméterek fliggvényében hogyan koptak az
alkalmazott lapkédk. A szakirodalom megallapitasainak megfeleléen a magasabb forgacsold sebesség érték
nagyobb hatkopast, még a nagyobb el6told sebesség a ciklusidé csokkenesét eredményezte. A kapott
eredmények alapjan az lathat6, hogy a Grantool lapka kopott a legkevésbé, tovabba e tipusi lapka esetében
csak a kopast lehet megemliteni a tdnkremenetel okaként, mig a masik két lapka esetén az élletdrések és
élratétek is jellemzbek voltak.
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