ELO- ES UTOMUVELETEK

Toltott és erositett mianyagok forgacsolasa

A miszaki mianyag félkész termékekbol gyakran forgacsolassal alakitjak ki a készter-
mékeket. A miianyagok forgacsolasanal leggyakrabban a firast, flirészelést és a menet-
vagast alkalmazzak, de maras és esztergalas is szoba johet. Erdsitett vagy toltott alap-
anyagoknal a forgacsolas koriilményeire kiilonosen figyelni kell.

Targyszavak: félkész termékek megmunkalasa, erositett miiszaki miianyagok;
utomiiveletek.

A Zytel markanevii poliamidokbdl és a Delrin poliacetdlokbol ontott termékek
forgacsolassal torténd megmunkalasat és az ilyen anyagu fékész termékekbdl a proto-
tipusok/kis szérias termekek eldallitasat gyakran hasonlitottdk a lagy sargaréz meg-
munkalasdhoz. Az ehhez sziikséges felszerelés alapvetden azonos ezzel, €s a technika-
kat a szakirodalomban megtalalhatjuk.

Megvaltozik azonban a helyzet, ha e polimerek ilivegszallal erdsitett tipusait,
vagy az asvanyi toltdanyagokkal adalékolt Minlon poliamidot €s az livegszal-erdsitésii
Rynite hoére lagyulo poliésztert akarjuk forgacsolassal megmunkalni. E feladat sokban
hasonlo, de kevésbé egyszerii megoldasokat igényel. A tervezdket €s a forgacsolast
végzd szakembereket elsdsorban az ilyen toltd/erdsitd adalékanyagok koptatd hatasa
érinti, ami a szerszamok élettartamat befolyasolja. Az aldbbiakban néhany Gtletet
adunk, ami mérsékli e probléma hatésait, és jobb mindségli, gazdasagosabban gyartha-
to termékeket eredményez.

Amikor olyan anyagokat, mint a Delrin, vagy Zytel tipusokat forgacsolunk, a leg-
fontosabb, kritikus tényezd a vagdasi sebesség. Ha a fémeknél megszokott vagasi se-
bességet alkalmazzuk, a fejlddé hé megolvasztja/megégeti a miianyagot. Azonban,
amikor tivegszallal erdsitett valtozataikat dolgozzuk fel, a vagasi sebességet még ki-
sebbre kell beallitani, mint az erdsitetlen tipusokhoz ajanlott értékek. Az olvadasi
probléman tul a nagy vagasi sebesség erdsen koptatja a szerszdmot. Hasonl6 a helyzet
a Minlon és a Rynite esetében is.

Ahol az izemekben megfeleld felszereléssel rendelkeznek, kend/hiitd folyadéko-
kat is alkalmazhatnak, hogy noveljék a szerszamok vagoéleinek élettartamat. Azonban
ezek nem sziikségesek és gyakran hosszadalmas, utodlagos tisztitast igényelnek.

Hokezelés

Ha nagy méretpontossagi termékekre van sziikség, a végsd forgacsola-
si/koszoriilési 1épés eldtt hdkezelni kell a munkadarabot. Ez torténhet 1égkeverds szari-
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toszekrényben, vagy olajfiirddben, ami eltdvolitja a darabokbol a bels6 fesziiltségeket
(szdmos félkész terméket mar értékesités elott hokezelnek), vagy azokat, amelyek a
nagyolo forgacsolas soran keletkeztek. A hdkezelés homérséklete anyagfiiggd, de cél-
szerli az olvadaspont 75%-4t haszndlni, olajban 1 6ras, 1égfiirdében pedig féloras ido-
tartammal. Alacsonyabb homérsékleteken, mondjuk 28 °C-kal az olvadaspont alatt, a
hokezeles idOtartamat meg kell duplazni. Nagy darabokon végzett, kiterjedt mértekii
hokezeleseknel megfeleld szelldztetést kell biztositani.

Furas, fliirészelés, menetvagas

A miuanyagok forgacsolasanal leggyakrabban a furast, flirészelést és a menetva-
gast alkalmazzak. Uvegszal-erdsitésii alkatrészeknél egy kézi-firoval is dolgozhatunk,
ha 6,35 mm (0,25 coll), vagy kisebb atmérdjti furatot akarunk késziteni. Viszonylag
nagy, max. 350 fordulat/min sebességet alkalmazhatunk. Nagyobb atmérdjii furatok
esetében lassabb, max. 11 fordulat/min sebességet és gépi eldtolast hasznalhatunk.
Fontos, hogy a darabot stabilan, szilardan rogzitve fogjuk be.

Az erdsitett mlianyagokat legelonydsebben szalagfiirésszel vaghatjuk. Az ajanlott
szalagsebesség 305 m/min (1000 1ab/min), de a lehetd legkisebb beallithatd sebesség
biztositja a legkisebb szalagkopast. Ha 6tvozott acél flirészszalag penge all rendelke-
zésiinkre, akkor barmilyen biztonsagos vagasi sebességet hasznalhatunk. A flirészelést
kovetden simitasra is szlikség lehet.

Noha miianyagoknal az dnmetszd menetkiképzésii csavarok sokszor feleslegessé
teszik a menetvagast az livegszal-erdsitésii és dsvanyi toltdanyaggal adalékolt, DuPont
gyartmanyd mianyagoknal kézzel, vagy géppel is készithetiink csavarmeneteket. Elsd
1épésben egy, a csavarndl némileg kisebb atmérdjii furatot készitiink, a menet fajtajatol
¢s mindségétdl fiiggden. A finom menetek nagyobb atmérdjii furatot igényelnek, mint
a durva menetek. A gépi menetvagas gyorsabb, mint a kézi, ehhez furdgépet, vagy
CNC berendezést hasznalhatunk.

Maras, esztergalas

Az erdsitett miliszaki milanyagokat megmunkalhatjuk maréssal is, de ekkor kopés
1éphet fel. A marofej élettartamanak novelése érdekében, kiilondsen, ha lapos darabbal
dolgozunk, karbot pengeélii fej ajanlott. Hitéfolyadék hasznélata szintén eldnyos le-
het. Alacsony vagasi sebesség ajanlatos, ~400 fordulat/min, 35 mm (0,25 coll) vagy
kisebb méretli hornyoknal, nagyobbaknal pedig 200 fordulat/min. A kisebb sebesség
megndveli a vagdélek élettartamat €s altalaban simabb feliiletet eredményez.

Esztergapadokndl termelési célokra karbid vagoéli szerszdmot hasznaljunk. A
lassabb sebesség itt is megndveli a szerszam élettartamat. Az el6tolds sebessége ne
haladja meg az collonkénti (25,4 mm) 350 fordulat/min értéket a 102 mm-nél (4 coll)
kisebb daraboknal és a 200 fordulat/min értéket a nagyobbaknal. A vagéasi mélységhez
1,2-1,4 mm/min az ajanlott, de nagy sorozatoknal az 1,8—2,1 mm/min is toleralhato.
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Egy vagoél darabka erdsithetd egy formadarabhoz és kis sebességgel pl. 635
mm/min hasznalhat6, de ha lehetséges, altalaban a marast részesitsiik elonyben.

Uvegszal-erdsitésti és asvanyi toltéanyaggal adalékolt milanyagok szalagcsiszo-
lasanal vizzel kell hiiteni a mlianyagot. A sebesség nem kritikus tényezd, de fontos,
hogy ne nyomjuk ré a szalagot til er6sen, mert ez megnoveli a surlodast és a miianyag
megolvadasahoz/megégéséhez vezethet.

Ha koszortlésre van sziikség, akkor a nedves koszoriilés ajanlott. Mivel a koszo-
rilés altalaban surlodasi hét termel, helyette inkdbb a csiszoléas ajanlhat6.

Fényes feliilet eléréséhez a nedves koszoriilést ajanljuk. Ha a feliilet durva, el6-
szor ki kell simitani egy nedves habkd tarcsaval. Ezutan egy fényezd korongot hasz-
nalhatunk a fémekhez ajanlott érdességgel. Végiil polirkoronggal fejezziik be az elja-
rast. Példaul, az tlivegszallal erdsitett Zytel esetében tovabb tart a polirozds, mint az
erdsités nélkiili tipusoknal, de az eredmény csillog6 feliilet lesz.

F. L.
Henry J.: Machining glass-reinforced plastics =
https://www.plasticsintl.com/media/wysiwyg/Machining Glass Reinforced Resins.pdf

47


https://www.plasticsintl.com/media/wysiwyg/Machining_Glass_Reinforced_Resins.pdf

