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Abstract

In 2006 the Department of Production Engineering of the College of Nyiregyhaza and the Department of
Production Engineering of the University of Miskolc launched a joint research project to examine the drilling of
cast iron holes under minimal lubrication. This paper presents the possible ways of measuring cutting tool wear
(corner wear; flank wear) and the results of measurements.

Osszefoglalas

A Nyiregyhazi Féiskola Miiszaki Alapozo és Gépgyartastechnologia Tanszéke 2006-ban a Miskolci Egyetem
Gépgyartastechnologia Tanszékével kozos kutatasi projektet inditott ontvény kiilsd minimalkenéssel torténd
furatmegmunkalasanak vizsgalatara. Jelen tanulmany a firdszerszam kopas (sarokkopas, és hatkopas) mérésének
lehetséges maodjait, és eredményeit mutatja be.

1. Bevezetes
A Miskolci Egyetem Gépgyartastechnoldgia Tanszéke 1994-t61 kezd6dden folytatott minimalis hiit6-
kené anyag felhasznalasdval furatmegmunkalasi kisérleteket, melyeknél valtoztattak a hiité-kend
anyag mennyiségét, furohoz valé hozzavezetésének modjat (kiilsd- és belsd hiités), valamint a
technoldgiai paramétereket ¢és mérték a felsorolt valtozok farders- és nyomatékra, szerszamkopasra,
valamint a megmunkalt furatok makro- és mikrogeometriai jellemz6ire gyakorolt hatasat [1].
A kutatasi téma tovabbra is idGszerii, hiszen szamos érv szol a hit6- kend folyadék csokkentése, a
miniméalkenés megvalOsitasa mellett. Ennek koszonhetd, hogy egyre szélesebb korben terjed a
kdrnyezetbarat olajok hasznalata, a minimalkenés, illetve a szarazmegmunkalés alkalmazasa [2, 3, 4].
A kisérletek célja: kiilsé minimalkenés mellett végzett furési kisérletek soran dsszehasonlitdo mérések
végrehajtasa kiillonb6z6 mennyiségii kiilsé hiité-kené folyadék hozzavezetéssel végzett furasi
kisérletsorozatokon, ahol mérjik:

= az axialis farderét (Fy) és csavard nyomatekot (M.);

= a flrdszerszam kopasat (sarokkopast, VB és hatkopast, VB;s);

= az elkészitett furatok fellleti érdességét (R.);
A mérési eredményeket Osszehasonlitfuk a ME bels6 minimalkenéssel végzett Kisérleteinek

eredményeivel [1].
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2. A kisérletek korulményei

Furo szerszam: TiAIN bevonatd monolit csigafurd (@ 10,2 K20 Guhring WRDG DIN 6537).

Probatest anyaga: sziirkedntvény, EN-GJL-200 (MSZ EN 1561), amelybe 30 mm hosszUsagu
furatokat készitettlink a sorozatkisérletek alkalméaval.

A minimdlkenés megvalositisa kiilsé hiitéssel, a hlito-ken6 folyadéknak a furd kiilsé palastjara valo
hozzavezetésével tortént, ,NOGA MINI COOL” tipusi porlasztd6 berendezéssel, amelynél a
térfogataram 10 cm®/h és 250 cm®/h kézétt fokozatmentesen allithato.

A forgacsolasi kisérletekhez ,,OMV cut XU” tipusu, klérmentes olajat hasznaltunk hiité-kend
folyadékként, amely kiilonleges adalékokkal ellatott mindségi hiité-ken6 anyag.

A farasi kisérletek végrehajtdsa MU-250 tipusi egyetemes mardgépen az aldbbi technoldgiai

paraméterek beallitasaval tortént:

Maroorso fordulatszam: n= 2250 ford/perc HKF mennyiség: Q= 10 és 28 cm*/h
El6tolas: f=0,18 mm/ford El6tolas sebessége: v¢ = 405 mm/perc
Forgacsolasi sebesség: v, = 72,06 m/perc Gépi 61d6: t=0,074 perc

A sarokkopas (VBg) és hatkopas (VB;s) méréséhez a furét fiiggéleges helyzetben mérémikroszkopon
lefényképeztilk, majd a kopéasertékeket a digitalis foto szamitogépes program segitségével torténd
feldolgozasaval hataroztuk meg. A furé mindig azonos helyzetét a mérdmikroszkopon befogd

készlilékkel biztositottuk.

3. A szerszamkopas mérése

A faré elhasznélodasénak jellemzésére a sarokkopast (VBeg) és a hatkopést (VBjs) valasztottuk. A
hatkopast 3,5 mm-es sugaron mértiik, a f6¢élt6l a hatfeliiletre nyuld kopasi sav szélességeként. A
szerszamkopast mindig 5 méter furasi uthossz megtétele utdn mértiik, mindkét féélen. A furasi
uthossz: atmené furatok esetén a csigafurOval kifart furatok szdmanak és a furand6 prébatest
vastagsaganak szorzata (s = ZyLy).

A farérol j6 mindségli nagyfelbontasu digitalis képet készitettiink. A kép eldallitasahoz Olympus
SZ61 tipusu sztereo mikroszkopot hasznaltunk, amely nagyitas tartomanya 0.67x — 4.5x, zoom aranya
6.7:1, munkatavolsaga 110 mm. A fénykép elballitasahoz a mikroszkdphoz csatlakoztatott Olympus
C-7070 WZ tipust digitalis fényképezdgépet hasznaltunk, melynek képérzékeldje 1/1,8 collos CCD
szilardtest szenzor 7.41 millié pixellel, tényleges felbontasa 7,1 millié pixel (a képfeldolgozéshoz
hasznalt pixelek tényleges szama.). A fénykép tomoritetlen RAW formatumui, hogy elkertljiuk
tomoritésbol szarmazé informacidvesztést.

A Kképek feldolgozasa CorelDraw9 programmal tortént. A képeket egy referencia mérettel
Iéptékeztuk. A kopas érteke a kiilonbozé furdsi uthossz utani képeken talalhato élek referencia
vonalhoz képesti tavolsadganak a kiilonbsége. Kontrollként a szoftver segitségével a képeket atlatszéva

téve és egymasra vetitve a kopas értékeket kbzvetlenil mérve is azonos eredmények adodtak.
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1. &bra. Szerszdmkopas mért értékei s =25 m 2. abra. Csigafurok hatkopasanak mérése
faréasi Gt utan ( Q = 28 cm’h) CCD kameréaval

A szerszam kopasénak mérése torténhet CCD kamera felhasznélasaval is. A 2. &bran a csigafuro
kopasmérésének a képernyoképe lathato. A méréshez a National Instruments altal fejlesztett
LABWIEW IMAQ Vision szoftverben irt programot hasznaltak.

4. A szerszamkopas mérésének eredményei, kovetkeztetések

Kiilsé hiitésnél a két f6élen mért kopasértékek jelentds eltérést mutattak. A 3. &bran jol lathat6, hogy
foként a sarokkopas (VBg), de a hatkopas mért értékei is erételjesen novekednek a furasi uttal. A hiito-
ken¢ folyadék mennyiségének 10 cm®h-r6l 28 cm®/h-ra torténd emelésével a VB értékei kb. 30-50
%-kal, a VB35 értékei kb. 50-70 %-kal csokkennek 15 m flrasi ut alatt. A csokkenés mértéke a farasi
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3. abra. A sarokkopas (VBg) és a hatkopas (VB3 ;s) valtozasa a farasi Ut fuggvényében

A mérési eredmények elemzésébdl kitlinik, hogy a szerszamkopas mérési eredményei 6sszhangban
vannak az elétolderé és furonyomaték mérési eredményeivel: a nagyobb szerszamkopas (10 cm*/h

kiils6 hiitésnél) jelentds eldtoloerd és furonyomaték novekedést eredményez. [5]
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A belso ¢és kiilsé hiités szerszamkopasra gyakorolt hatasanak Osszehasonlitdsa alapjan a kovetkezo
megallapitasokat tehetjik:

= A hiitd- kend anyag mennyiségének jelentds csokkentése mellett, kiils6 minimalkenéssel sikertilt
megfelel6 forgacsolasi feltételeket biztositani sziirkedntvény furatmegmunkalésanal.

= Azonos mértékii HKF adagolas mellett a sarokkopas (VBg) és a hatkopas (VB3 s) minden esetben
kisebb belso6 hiitésnél ( a furo hiitése itt egyenletes, folyamatos).

* Amig a bels6 hitésnél a HKF mennyiség ndvelése nem csokkentette jelentdsen a szerszamkopast
(s6t, 28 cm®/h hiitésnél 10 cm®h hiitéshez képest a sarokkopas nétt), addig kiilsé hiitésnél a HKF
mennyiség novelése jelentdsen redukalta a szerszamkopast.

» Amig belsé hiitésnél 10 cm®h mennyiségii HKF elegendé a furé kenéséhez (a hiités-kenés
egyenletes, folyamatos, a HKF kozvetleniil a vagoélekhez jut), addig kiilsé hiitésnél a megfeleld hiités-
kenés biztositasahoz, a szerszamkopas csokkentéséhez a HKF mennyiség legalabb 28cm®/h-ra torténé
novelése sziikséges ( a furd hiitése kiviilrél szakaszos).

= A furékopas mérésére hasznalt digitalis képfeldolgozé eljaras alkalmas a kopés értékek megfeleld
pontossagu mérésére.

Ezen megallapitasok valtoznak L = 50 mm vagy 100 mm vastagsagi munkadarabok farasanal, mivel

L > 5d furt furathossz utan a kiilsé kenés hatésa jelentdsen lecsokken.

Irodalom

[1] Dudas, I., Varga Gy., Csermely, T., Tolvaj, I. Umweltgerechte Zerspanungstechnik - Reduzierung
und Ersatz von Fertigungshilfsstoffen beim Bohren (STD - 2EC jeld, ERB CIPACT 930167
témaszamu), Eurdpai Kozosseg altal finanszirozott kutatasi projekt, Miskolci Egyetem,
Geépgyartastechnoldgiai Tanszek, 4. Jelentés, 1995., pp.: 27

[2] Weinert, K.: Trockenbearbeitung und Minimalmengenschmierung. Springer Verlag 2000

[3] Opley, L.: Trockenbearbeitung, Expert Verlag Minchen, Wien, 1988, ISBN 3-8169-1518-5

[4] Klocke, F.; Lung, D.: Minimalmengenkihlschmierung — Systeme, Werkzeuge und Medien. In VDI-
Berichte 1532, pp.: 137-154, VVDI-Verlag Diisseldorf, 2000

[5] Dudas, I., Varga Gy., Szigeti, F., Péter, L, Szadzvai, A.: Furatmegmunkalas minimalkenéssel,
Miiszaki Tudomany az Eszak Alfoldi Régidban c. konferencia(DAB), Miiszaki Fiizetek,2.kétet, pp.:

77-92, Nyiregyhaza,2006.nov.16., http://storel.digitalcity.eu.com/store/clients/release/musz_fuz_02.pdf

Szazvai Attila

Munkahely: Nyiregyhazi Foiskola Miiszaki és Mezdgazdasagi Foiskolai Kar, Miiszaki Alapozo €s
Gépgyartastechnoldgia Tanszék

Cim: 4400 Magyarorszag, Nyiregyhaza, Sostéi ut 31/b.

Telefon / Fax: 00-36-42-599-400/ 2432

E-mail: szazvai@nyf.hu

184


http://store1.digitalcity.eu.com/store/clients/release/musz_fuz_02.pdf�
http://store1.digitalcity.eu.com/store/clients/release/musz_fuz_02.pdf�

	XII. FIATAL MŰSZAKIAK TUDOMÁNYOS ÜLÉSSZAKA
	1. Bevezetés
	2. A kísérletek körülményei
	3. A szerszámkopás mérése
	4. A szerszámkopás mérésének eredményei, következtetések
	Irodalom



