MUANYAGOK FELDOLGOZASA

Miianyagok forgacsolasa és mechanikus réitése

A hére lagyuld mianyag termékek és kulondsen a habositott vagy méltseeri belss
maggal és tomor felllettel ellatott alkatrészek tomgcsokkentést biztositanak a jarri-
ipar szamara. Az ilyen alkatrészek konny fém- és mianyag csavarokkal és mas mea-
nikai médszereket alkalmazo 6sszeésitével még kdénnyebb termékeket lehet gyartan
A miianyag szallitécsigak csapagyazasahoz szikséges makidlis furatokat gazdaé-
gossagi és meéretpontossagi okokbdl célsidorgacsolassal kialakitani. A kilénb6# mii-
sz&ki miianyagokban megfelal furasi paraméterekkel lehet sikeresen mélyuratokat
létrehozni.

Targyszavakmianyag-feldolgozas; forgacsolas;danyagok vizsgalata; PE
PEEK; POM; PEEFUHMW.

Specialis mechanikus rogzéielemek

A német Ejot GmbHDelta PT markanéven specialis csavarokat fejlesztett
amelyek elésorban kénniiszerkezdt hére lagyuld nianyag elemek 6sszésitésére
alkalmasak A csavarok kozvetlenil a tranyag alkatrészekbe hajthatok be, ni
szUkseég éifuratokra vagy perselyekr

Az Uveg- ésszénszallal ésitett bre lagyuld nianyag fellleti réteggel és to-
sitott és/vagy méhsejt szerkdzetiianyag maggal rendelk&zkis tomeg alkatrészel
irdnt arepubgépipar és az autdipar is érdekk, ahol a totmegcsokkentés az eg
legfontosabb fejlesesi iranyzat. A specialis kiképz¢1. abra)révén az acél ep-
anyagu csavarok kis tomeguk ellenére is nagy régizéizilardsagot biztositanak, ez
kevesebb csavarral lehet a rogzitést megoldanyivag egész konstrukcicdnnyebb
lesz. Ezeket a csavwokat acél helyett aluminiumbdl édiamyagbdl is gyartjak, ae-
lyek 60, ill. 85%kal kdnnyebbek az acélnal, tehat tovabbi tdmegasitdst bizto:-
tanak.

1. 4bra ADelta PTcsavar (balra) ésTSSDmianyag rogztt tiiske (jobbre
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A habositott PP alkatrészek mechanikus 0Oségzéésére riianyag rogzi-
tuskéket fejlesztettek ki, amelyek doérzshegesztdszmsitjak a kotest. E tiskékbe a
Delta PTcsavarokat behajtva tovabbi alkatrészek is hozhaliit.

Mélyfuratok kialakitasa forgacsolassal

A milanyagok kis griiséguk, energiatakarékos feldolgozhatésaguk ésfelide-
ti tulajdonsagaik miatt szamos teriletednglbsebbek a fém alkatrészekhez képest.
A hére lagyuld nianyagokat altalaban termelékenyebben lehet feldaigamint a
hére keményed miianyagokat. Ugyanakkor adie lagyulé nfianyagok esetében is
eléfordul, hogy alakjuk legalabb egy részét forgacssdd kell kialakitani, akar a na-
gyobb méretpontossag biztositasa miatt, akar amtt a kis darabszam nem teszi
gazdasagossa a klasszikusamyag-feldolgozasi technoldgiak (pl. fréccsontdkala
mazasat.

Az élelmiszeriparban és néhany mas terileten ggaktkalmaznak ienyag
szallitocsigakat, amelyek a fémcsigakhoz képeskaokdonnyebbek, csendesebben
tzemelnek, élettartamuk hosszabb és siklasi jetidmiz jobbak. Az ilyen csigak
csapagyazasahoz mély, tengelyiranyu furatokatkkaldkitani. A dortmundi riszaki
egyetem kutatdi kilonbézmiiszaki mianyagok esetében vizsgaltak, hogy a furés m
szaki paraméterei hogyan befolyasoljak a kialakibamélyfuratok midségét. A vizs-
galt mianyagok: ultra nagy molekulatomegolietilen (PE-UHMW), poliformal-
dehid kopolimer (POM-C), poli(éter-éter-keton) (REEés poli(etilén-tereftalat)
(PET)(1. tablazat).

1. tdblazat
A vizsgalt tore lagyuld nianyagok mechanikai és termikus jellémz

Anyag PE-UHMW POM-C PEEK PET
Siiriiség p), kg/dn? <0,93 1,41 1,31 1,39
Szakadasi nyulas (A), % 380 60 17 15
E-modulus (E), MPa 700 2800 4300 3500
Golyés keménység, N/nfm 38 140 190 170
Suarlodési egydtthatd, p 0,1...0,2 0,3 0,2 0,3
Olvadaspont (3), °C 130...135 165 340 245
Uvegesedésidmérséklet (E), °C -120 -50 143 70
Hoévezet képességh), W/(Kem) 0,4 0,30 0,25 0,29

A furashoz egyajakos furofej¢. abra) hasznaltak. A normal koszorliése
belss éle 110°-0s, kifs éle 60°-0s, a furészerszam hossza 700 mm voltogs4u
szerszam kihajldsat tamaszt@gy (lunetta) alkalmazasaval mérsékelték. famyag-
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ok alacsony olvadaspontja miatt fontos a forgasssl@ran keletkézho elvezetése.
Ezt 60 bar nyoméason, 10 mis viszkozitasu keiolajjal tortérd elarasztassal oldottak
meg. A furat falahoz kdzel (0,2 mm) harom pozicidbéelemmel mérték a timnyag

probatest felmelegedését. A furatmélység mindesgatatnal 360 mm, a furat atrer
je 12 mm volt (L/D = 30).

2. abra Egyajakos furofej és néhany kozponti fatattatott ntianyag csiga

egyajakos
faro
|

h

atmér6: @ = 12 mm vagasi sebesség: vc = 100 m/min
anyag: valtozo elétolas: f = 0,1 mm/U
kenényomas: 60 bar furatmélység: It = 360 mm

3. abra A keletkazforgacsok alakja kilénbézhére lagyuld nianyagok egyajakos
farofejjel végzett mélyfarasanal
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4. dabra Kilénbdz hére lagyuld nianyagok méret és alaktartdsanak ingadozasai és a
fellleti érdesség alakulasa egyajakos furéfejjglzedt mélyfarasnal

A kisérletek soran vizsgaltak azdwllasi és a vagasi sebesség hatasat. A vagasi
sebesség (¥ 20 és 100 m/min, azd@blas sebesség (f) pedig fordulatonként (U) 0,01
és 0,1 mm volt. A farasi paraméterek valtoztatdsdradasat a probatestekrérsek-
letének mérésével ellériztek. Megallapitottak, hogy aifanyag prébatest valameny-
nyi paraméterkombindcional csak kis mértékben (28D melegedett fel, vagyis a
homeérseklet jéval az anyag olvadaspontja alatt mafdgyanakkor mindegyik i
anyagtipusnal azonos tendencia volt megfigyélhe&igyis a nagyobb vagasi sebesség
természetszéen magasabbdmérsékletet okozott, mig azsadlasi sebesség esetében
— arovidebb érintkezésidkovetkeztében — forditott 6sszefliggés jelentkezett

A keletke® forgacsok alakjat és miségeét is vizsgalv&3. abra) azt tapasztal-
tak, hogy a nagyobb vagasi sebesseég @sléti sebesség rovidebb forgacsokat ered-
ményez. A forgacsok hossza és jellege nagymértékimpn a ntianyag mechanikai
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jellemzitdl, és ezen belll is kiléndsen a szakadasi nyulastohgyon nagy szakada-
si nyulasu PE-UHMW éisen ingadozo miisédi, foliaszefi forgacsot eredményezett,
mig a legkisebb szakadasi nyulassal rendélIRET jol definialt, folyamatos, spirélis
forgacsot. A forgacs részletesebb tanulmanyozadakerilt, hogya fémekkel ellen-
tétben a nianyagokban a vagoel teljes hossza menténdkiépa forgacs A PET-nél
megfigyelték, hogy a forgacs szélessége a furdfiegdjének mintegy negyede volt.

Vizsgaltak a furatok mifségét is, vagyis a méretek és a fortisaly pontossaga-
nak ingadozéasat es a felllet érdesséfjédbra). A fémekhez képest atranyagoknal
csak nagyobb toleranciakkal lehet dolgozni, ésteg megmutatkozott. A ranyagok
egyajakos szerszammal végzett mélyfurasandDh 3208 elsirdsai a mérvadok. A
mérési eredmeényekb jol latszik, hogy messze a legrosszabb toler&hkeaiba PE-
UHMW rendelkezik, kivéve a furategyenességet, azobnyagok joval kevésbeé ki-
l6nboztek egymastol. )
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