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OsszefoglalasA kompozitokat kiilonleges tulajdonsagok és naghasisag jellemzi. Egyre
nagyobb teret hdéditanak ezek az anyagokbobFfelhasznalasi tertletként emlithetjik a
jarmiipart, reaktortechnikat, vegyipart, szoérakoztatéaripés a sporthoz kapcsolédo
ipardgakat. Manapsag nemcsak sik és alakos felkienhpozitokat alkalmaznak, hanem kor
keresztmetszétanyagokat is egyre szélesebb kdrben. Ezeket meguekalni (esztergalni),
hogy Osszecsatolva fémes alkatrészekkel beéfithetszerelhévé valjanak. Kisérletek
soran egy lUvegszal ésitési, miianyag alapu, tekercselt kompozithengert hasznaltatjes
faktorialis kisérlettervezésnél és kiértekelésndllidITAB szoftvert alkalmaztam.

Abstract: The composites are characterized by special piepeand higher strength.
Nowadays these materials gains more space in maag.aWe can mention the automotive
industry, reactortechnique, chemical industry, éaitement industry and sports-related
industries as main application area. Nowadays aszl unot only shaped and flat-surfaced
composites, but also circular cross section mdseiia more wide field. They must be
machined (turned) to become built up and mountealjnted with metal parts. We used a
glass fiber reinforced plastic composite wound riddirs during experiments. We used the
MINITAB software at Design of Experiments (DOE) aenhluation.

Kulcsszavak kompozit, esztergalas, forgacsolasinterseklet, forgacsoldé &r fellleti
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1. Bevezetés

A legtbbb gyartasi folyamat soran a kulonbgzaramétereket tapasztalatok, illetve
kulonbo® ajanlasok — masok tapasztalatai — alapjan allib@gk A kompozitok a fémekhez
képest ,0j" anyagok és a megmunkalasukrdl is kedesmformacio all rendelkezésre.
A rendelkezésre allé informaciokkeént sik és alakos felilekompozitok megmunkalasaval
kapcsolatosak (kompozit tervezése, méretezés, asinfellletkezelés, stb.).




1.4bra: Kor keresztmetszétanyagok

A kompozitokkal foglalkoz6 gyarak és cégek viszagykevés megszerzett szellemi tulajdont
bocsajtanak kdzkézre. Manapsag nemcsak sik éssalakbeti kompozitokat alkalmaznak,
hanem kor keresztmetsiieket is egyre szélesebb kérbéfiba! A hivatkozasi forras nem
talalhato..).

Hogy minél tobb teruleten alkalmazhatéak legyenakzeket meg kell munkalni
— esztergalni —, hogy 6sszecsatolva fémes alkatkkelszerelhéwé, beépithéivé valjanak.

2. Kisérlettervezés

A Kisérletsorozatban a fogasmélyseég,(&élelhelyezési szog«() és az €itolas (f) értékét
valtoztattam. Mindharom faktorhoz harom értékedadtem. A forgacsolé sebessége)) @s

a csucssugar lekerekitésének ertékét ) (r nem valtoztattam.

A Kkisérletek soran egy lUvegszabgitési tekercselt kdranyagot (2. abra) hasznaltam. Aagzal
(roving) polimer gyantaba voltak beagyazva. A mulédab 60% Uvegszalat és 40% gyantat
tartalmazott. A forgacsolas soran hasznalt faktagskbeallitott forgacsolasi paramétereket
mutatja be

az 1 tablazat:

a, [mm] 0,5;0,75; 1

K. [°] 45: 90; 100

f [mm/ford.] 0,1;0,15; 0,2
~v. [m/min] 202

re [mm] 0,4

1.tabl4zat: Faktorok és forgacsolasi paraméterek ertékei

A harom faktor harom szintjéb 27 darab kisérleti kombinaci6 szarmazik®<37).
A munkadarab hosszabdl és az alkalmazott 25mm-esésiméhosszakbdl adddoan
a 27 darab kombinaciot harom ciklusban tudtam ezeg Ez alapjan egy mérési ciklusra
kilenc mérési hossz jutott. Ezutan a munkadarabitendk mérési hosszt jeldltem be. A
homeérseékletmérési hibak kikiiszoboléséenek céljabdlfor@ulatszam (n) és az éblas
ertékéldl meghataroztam az@blosebességet v

2.abra: Jelolésekkel ellatott munkadarab
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Hogy a fogasban lévszerszamrdl mindig azonosskbzonként készitsekoképet, az
elétolosebessédgth meghataroztam, hogy az egyes mérési szakaszojadewlasanak
kezdetédl szamitott hetedik masodpercben a szerszam hgétieddik el a mérési hosszon.
0,1 mm/fordulatu éltolasnal a mérési-hossz 8,3mm-énél, 0,15 mm/fondalld 2,4 mm-nél,
mig 0,2 mm/fordulati étolasi értéknél 16,6 mm-nél jeldléssel lattam aihankadarabot
(Hiba! A hivatkozasi forrads nem talalhat6). A hoképeket a mérések sordn mindig a jelolést
elérve készitettik.

A Kkisérletek soran a fellleti érdesség mérésekgr dgTUTOYO FORMTRACER
SC3100 tipusu fellleti érdesség és kontur &idrendezést hasznaltam, valamint a
forgacsolasi Bmérsékletek meghatarozasahoz EgIR T-360 tipusu bkamerat hasznaltam.

A MINITAB szoftverrel generdlt kisérlettervet és hisérletek soran kapott
eredményeket mutatja bdHiba! A hivatkozasi forras nem talalhato:

érés a, |§, f R. Rq R, R, oT
[mm] | ['] | [mm/ford.] | [um] [um] [um] [um] [cl
1. 055 | 45 0,1 2,999 | 3,801 | 26,038 | 19,375 85,5
2. 05 | 45 0,15 5074 | 6,262 | 41,996 | 28,876 89,5
3. 05 | 45 0,2 7,551 | 9,449 | 65,747 | 42,719 96,6
4, 0,5 | 60 0,1 1,816 | 2,326 | 17,787 | 12,619 81,1
5. 05 | 60 0,15 2,014 | 2,597 | 18,146 | 14,002 78,5
6. 05 | 60 0,2 1,934 | 2,542 | 19,881 | 14,176 83,9
7. 05 | 90 0,1 3,093 | 3,936 | 26,546 | 19,583 67,9
8. 05 | 90 0,15 3,214 | 4,103 | 28,98 | 20414 76,7
9. 05 | 90 0,2 3,829 | 4,916 | 33,301 | 23,957 69,3
10. 0,75 | 45 0,1 3,121 | 4,026 | 25,924 | 20,847 89,4
11. 0,75 | 45 0,15 4,873 | 5,972 | 33,048 | 26,539 99,1
12. 0,75 | 45 0,2 8,435 | 10,115 | 51,71 | 40,534 104
13. 0,75 | 60 0,1 1,373 | 1,723 | 11,154 | 9,408 93,8
14, 0,75 | 60 0,15 1,535 | 1,944 | 14,23 | 10,37 102
15. 0,75 | 60 0,2 1,969 | 2,528 | 17,081 | 13,743 99,4
16. 0,75 | 90 0,1 2,923 | 3,719 | 25,528 | 18,287 78,8
17. 0,75 | 90 0,15 3,242 | 3,997 | 24,882 | 19,111 86
18. 0,75 | 90 0,2 3,952 | 4,912 | 29,433 | 22,681 82,9
19. 1 45 0,1 4,47 | 5,732 | 34,916 | 26,982 96,6
20. 1 a5 0,15 4,651 | 5,791 | 33,503 | 25,976 110
21. 1 45 0,2 7,594 | 9,554 | 55,158 | 39,332 108
22. 1 60 0,1 1,441 | 1,821 | 10,724 | 9,834 88,2
23. 1 60 0,15 1,745 | 2,033 | 12,408 | 10,94 97,1
24. 1 60 0,2 1,917 | 2,407 | 16,34 | 12,566 105
25. 1 90 0,1 2,711 | 3,429 | 24,339 | 17,347 73
26. 1 90 0,15 3,298 | 4,091 | 28,669 | 20,684 89
27. 1 90 0,2 3,841 | 4,918 | 33,567 | 24,315 93,6

2. tablazat: Beallitott paraméterek és a kapott eredmények

3. Kiértékelés
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A fellleti érdesséqi mészamok eredménydib  készitett diagrambal
(3. abra) egyertelden leolvashatd, hogy - az eddigiekhez hasonléan -
a féélelhelyezési szog novelésével javult a felliletegsége. A legjobb fellleti érdesség
egyértelniien k, = 100° Bélelhelyezési szdg, valamint f = 0,1 mm/fordételasi érteknél
jelentkezett. A diagram alapjan a fogasmélység Iedeésel csak minimdlisan javul
a kapott feltleti érdesség.
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3. abra: A fellleti érdességek alakulasa a faktorok (v@lk)Zliggvényében

Az érdességi mészamok alakuldséat leginkabb &lelhelyezési szoge) és az ditolas (f)
befolyasolta. A fogasmélyseg pfaa masik két faktorhoz viszonyitva elhanyagolhato
jelentbséggel bir a mikrogeometriai eredmények alakulasaba
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4. abra: Forgacsolasi tmerséklet alakulasa a faktorok (valtozok) fliggvémye

A diagrambdl (4. abra) megallapithatd, hagy 90° Hélelhelyezési szdg esetén jelentkeztek
a legalacsonyabbdmeérsékleti értékek. Ez a forgacsoloél fogasbaw leesszabdl adodik.
Nagyobb hossz esetén nagyobb a sarl6d6 felllet makljkodvetkezménye a magasabb
homérséklet kialakulasa. Mivel a fogasmélység noésiékis 6 a fogasban I&vél hossza,
igy ennek a faktornak is jeléist befolyassal kell birnia a&mérséklet alakulasaban.
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