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Abstract

The researchers of Department of Technical Preparatory and Production Engineering at College of Nyiregyhaza,
and the Department of Production Engineering at University of Miskolc has started a common research project
for investigation the drilling experiments of a cast iron workpiece using minimal volume lubrication. At our
experiments measurements were performed and compared using different amount of coolants and lubricants
when outer coolants admission. In this paper the measured results of corner wear and flank wear were compared

at the case of different values of feed ( /'), length of drilling (L) and volume of coolants and lubricants (Voil ).
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Osszefoglalas

A Nyiregyhazi Foiskola Miiszaki Alapozo és Gépgyartastechnologia Tanszéke 2006-ban a Miskolci Egyetem
Gépgyartastechnologia Tanszékével kozos kutatasi projektet inditott Ontvény minimal kenéssel torténd
furatmegmunkalasanak vizsgalatara. A kisérletek soran &sszehasonlitdé mérések végrehajtasa tortént kiilonb6zo
mennyiségli kiilsé hiitd- kend folyadék hozzavezetéssel végzett furdsi kisérletsorozatokon. A dolgozat

bemutatja, hogyan befolyéasolja a kiilénbézé eldtolds ( f), flrasi hossz (L) és hiité-kend anyag mennyisége
( Vo[l ) a sarokkopas ¢és a hatkopas értékeit.

Kulcsszavak:

kornyezetbarat megmunkalas, forgacsoloszerszam kopas, faktorialis kisérlettervezés

1. Bevezetes

A kornyezetbarat megmunkalasi technologiak kutatasa idészerti, hiszen szamos érv sz6l a hiité- kend
folyadék csokkentése, a minimalkenés megvalodsitasa mellett. Ennek koszonhetd, hogy egyre szélesebb
korben terjed a kornyezetbarat olajok hasznalata, a minimalkenés, illetve a szarazmegmunkalas
alkalmazasa [2], [4]. A kisérleteink célja: kiils6 minimalkenés mellett végzett furasi kisérletek soran
Osszehasonlitdé mérések végrehajtasa kiilonb6z6 mennyiségli  kiilséd  hiité-kend folyadék

hozzavezetéssel végzett furdsi kisérletsorozatokon, ahol mérjiik a furdszerszam kopasat sarokkopast

(VB,uor ) és hatkopast (VB ) [1], [2].

2. KISERLETI KORULMENYEK
A furasi kisérletekhez hasznalt csigafuro: @ 10,2 K20 Giihring WRDG DIN 6537 (monolit
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keményfém, TiAIN-el bevonatolt, belsé hiité- kend csatornas). A probatest anyaga: sziirkedntvény,
EN-GJL-200 (MSZ EN 1561), amelybe 30 mm hosszisagu furatokat készitettliink a sorozatkisérletek
alkalmaval.

A minimalkenés megvalositasa kiilso hiitéssel, a hiit6-keno folyadéknak a furd kiilsé palastjara valo
hozzavezetésével tortént, ,NOGA MINI COOL” tipusu porlasztd berendezéssel.

A forgacsolasi kisérletekhez ,,OMYV cut XU” tipusu, klérmentes olajat hasznaltunk.

A kisérletek végrehajtasa MU-250 tipusti mardgépen az alabbi paraméterekkel tortént:

Maroéorsé fordulatszam: n = 2250 ford / min
El6tolas: f =018mm/ ford és f =0,35mm/ ford

Forgacsolasi sebesség: v, =72,06m/min

HKF mennyiség: V. =10cm’/ h és Vm'z =28cm’ | h
Elo6tolas sebessége: ve =405 mm/min
Gépi f61d6: t= 0,074 perc és t, = 0,044 perc

3. A MERT ERTEKEK KIERTEKELESE
A kisérletek soran minden mérést legalabb haromszor megismételtiink azonos paraméter beallitasnal.

A matematikai statisztika hasznalataval végeztiik a kiértékelést.

3.1. A szerszdmkopas merési eredményei

A fur6 elhasznalodasanak jellemzésére a sarokkopast (VBg) €s a hatkopast (VB;s) valasztottuk. A
hatkopast 3,5 mm-es sugaron mértiik, a f6¢ltdl a hatfeliiletre nyld kopasi sav szélességeként.

A kopasértékek meghatarozasa N = 300-szoros nagyitast digitalis foton tortént Corel szamitogépes

program segitségével.

3.2. Kisérletek kiértékelése a Faktorialis kisérlettervezés alkalmazasaval
A Faktorialis kisérlettervezés hasznalatdval haromszor 8 kisérletet végeztiink el. A kodokat és a

technoldgiai és kisérleti paraméterek értékeit az 1. Tablazat tartalmazza. A kisérletek eredményei az 1.

és a 2. abran talalhat6. Az la abra a sarokkopas értékeit mutatja be Voﬂ =10cm’ / h mennyiségli hiits-
kend folyadék esetén, mig az 1b abra a Voﬂ =28cm’ / h mennyiséghez tartozik. A 2a abra a hatkopas

értékeit mutatja be V. =10cm’ /h mennyiségli hiité-kend folyadék esetén, mig a 2b abra a

oil
Vm., =28cm’ / h mennyiséghez tartozik. A teljes Faktorialis Kisérlettervezéssel végzett kisérletek a

kovetkezd paramétertartomanyokban érvényesek: furdsi hossz: L, =5m és L, =30m, hité-kend

folyadék térfogatarama: V,, =10cm’ /h és V,, =28cm’ I h, és az el6tolas f =0,18mm/ ford és

oil

f=035mm/ ford .
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L. tablazat. A kodok és az alkalmazott technologiai és kisérleti paraméterek értékei

S . El6tolas, f, | Furasi hossz, L,, | Olaj térfogat, V,., , Forgacsolo
orszam o . .
mm/ford m cm®h sebesség, v, m/min
1 0,18 5,0 10,0 72,06
2 0,35 5,0 10,0 72,06
3 0,18 30,0 10,0 72,06
4 0,35 30,0 10,0 72,06
5 0,18 5,0 28,0 72,06
6 0,35 5,0 28,0 72,06
7 0,18 30,0 28,0 72,06
8 0,35 30,0 28,0 72,06
025 ¢ 0.25
=0,35 mm/rev S
E 1
0.z = K E_
: % 021 % =0,35 mmyrev
~ 3
015 & N
g 015 .
01| o S
2 1=0,18 mm/rev =
X 01 -
0.05| 2 P
! S
0 @ 0051 O £=0,18-mmfrev
00y 5 10 15 20 25 0 % 5 10 15 20 25 30
HEH trace ] .. MR frace 1 ;s
— =035 mford Furasi hossz, Ly, m —— £0,35 mmford Furasi hossz, L), m
— £=0,1% mmford — =0,18 mumfford
a) b)
1. &bra. VBmmk - A sarokkopds mért értékei, ahol a hiité-kend folyadék térfogatarama:
a) V,, =10cm®/h,b) V,, =28cm’ | h,
VB o = ko™ 4 " [ I Ly + 3"V 4y f - Lo+ kY + (1)
k ; arok ;
+ kzsgm Lo 'Vuil + kfzasm f ) Lo 'Vm'/
ahol:
k2t = —0.0146 k2t = 0.031 kU =5789-107°  kF =2.118-107

kot =6.85-107 kvt =-2288-1070 kU =-141-10" k%t =3.268-107"

Vma = k(?dt + klhdtf + kzhdtLo + k3h dtV + klhzdtf ’ Lo + k1h3dtf ’ Vm’l +

oil

o , . 2)
+ k2h3a tLo ) Voil + klhza3tf ’ Lo ) I/r)il
ahol:
k" =-2.686-10" k' =-0.04 k) =3.065-107 k' =2.804-107"

ki =8.575-107 k' =8.497-107 kX =-9.007-10"° kY =-1.046-10"*

4. OSSZEFOGLALAS

A dolgozat néhany adalékot adott a kiilonb6zo forgacsolasi paraméterekkel végzett minimalkenéses
furatmegmunkalas esetére:
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f=0,35 mm/ford

£=0,35 mm/ford

£ £
(S <
§ 006~ o
0.1 N A
7 2
@
Q 0.04 )
e) kv
=< & £=0,18 mm/ford
0.05 “I‘S f=0,18 mm/ford T
0.02
0 0
0 5 10 15 20 25 30 0 5 10 15 20 25 70
H¥XH trace 1 ., . HEK trace 1 .oz
— £0.35 mafFord Furési hossz, Ly, m S e Furési hossz, Ly, m
— =0,18 mm/ford — =018 mmford

a) b)

2. 4bra. VB nar - A hatkopas mert értékei ahol a hiité-kend folyadék térfogatarama:,
a) V:)il = locm3 /h b b) I/.vm‘] = 2807’)’[3 /h

o Kiilso hiitésti, kenésti furat furasakor sikeriilt biztositani megfelelé forgacsolasi paramétereket

ontéttvas farasakor;

e Mind az el6tolas, mind a felhasznalt hiit6-kend mennyiség jelentds hatassal volt a csigafird
kopésara;

e Azonos mennyiségii hiité-kend anyag felhasznalasakor a hatkopas (VB,, ) mért értékei mindig

kisebbek, mint a a sarokkopas (VB_,, ) értékei.
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