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Abstract

The College of Nyiregyhaza with the University of Miskolc has a common research project concentrating on
drilling of cast iron with MQL. This researc activity widened with machining of wear-resisting steels
(HARDOX). In the experiment we make comparative measuring with different coolant and Iubricant and with
different machining parameters. This paper shows the comparison of result of experiment with sharp tool.
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Osszefoglalas

A Nyiregyhazi Fdiskola Miiszaki Alapoz6 és Gépgyartastechnologia Tanszéke a Miskolci Egyetem Gépgyartas-
technologia Tanszékével kozos kutatasi projektben dolgozik az ontdttvas a minimal kenéssel torténd furatmeg-
munkalasanak vizsgalatan. A fdiskolan 1évo kutatas kiboviilt a kopasallé acélok (HARDOX) vizsgalataval. A ki-
sérletek soran 6sszehasonlitd mérések végrehajtasa torténik kiillonbdz6 mennyiségt hiité-kend anyag hozzaveze-
téssel és forgacsolasi paraméterekkel. A dolgozat bemutatja az ¢les szerszammal végzett alapkisérletek 6sszeha-
sonlitasat.

Kulesszavak:
kornyezetkiméld fémforgacsolas, furas, kozel szaraz megmunkalas, szaraz megmunkalas

1. BEVEZETES

Korunkban a kérnyezet terhelése egyre nagyobb, ami arra 6sztonzi a mérnokoket, hogy tervezo tevé-
kenységiiket kornyezettudatosan, végezzék. A termékek megvaldsitasi, eldallitasi folyamataban is
csokkenteni kell a kornyezetet szennyez6 anyagok hasznalatat, illetve az azt szennyez6 anyagokat meg
kell semmisiteni. A kdrnyezet szennyezés csokkentésének valtozatai lehet a minimalkenés alkalmaza-
sa, vagy a szarazon torténd forgacsolds, ami egyre szélesebb korben terjed el. A miivelet hatranya,
hogy a szerszam élettartama csdkkenni fog, jelentdsebb lesz a forgacsold szerszam kopésa, a surlodas

megnd, ennek kdvetkeztében nagyobb lesz a munkatér hdmérséklete.

2. KISERLETI KORULMENYEK

A furasi kisérletekhez hasznalt csigafuré: @ 10,2 L102/55 d12 Sirius210 (Nagy termelékenységii,
méretpontos és biztonsagos furasra alkalmas, HELICA (AICrN alapl) bevonati fird, A probatest
anyaga: HARDOX 450, (Rm= 1400 MPa) amelybe 30 mm hosszisdgu furatokat készitettiink a
sorozatkisérletek alkalmaval.

A minimalkenés megvalositasa kiilsé hiitéssel, a hiit6-kend folyadéknak a furé kiilsé palastjara vald

hozzavezetésével tortént, ,,NOGA MINI COOL” tipusu porlasztd berendezéssel.
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A forgacsolasi kisérletekhez ,,OMV cut XU” tipusq,
klérmentes olajat hasznalunk.
A kisérletek végrehajtasa az alabbi paraméterekkel tortént:

Elétolas: f = 0,14mm / ford

Forgdcsolasi sebesség:  V, = 44,83]’[’1/1’1’1111

Furé fordulatszam: n =1400 fOV d / min

1. dbra A kisérleti bedllitis HKF mennyiség: V. =50cm’® /h & V, ; =0cm’ /h

Elétolas sebessége: V=200 mm/min

2.1. Az elé6toléero és fironyomaték méréséhez hasznalt eszk6zok
Az axialis furderd (Fg) és csavard nyomaték (M,.) mérése egy KISTLER 9271A tipust kétkomponensii
kompakt dinamométerrel tortént, amely nagy dinamikai szilardsaggal rendelkezik. gy magas a sajat-
frekvenciaja, amely lehetdvé teszi a kisebb dinamikus er6hatasok mérését magas alapterheléseknél is.
A KISTLER, 2 komponensii dinamométer technikai adatai:

Tipus: 9271 A

Meérési tartomany: Ff[kN]: -5+ 20

Mc [Nm]: -100 = +100

Erzékenység: Ff[pC/N]: -2,02
Mc [pC/N]: -1,6
Linearitas: %FSO: L 0,3
Uzemi hdmérséklet tartomany, °C: 1-70 2. dabra KISTLER 9271A tipusu

eré és nyomatékméro

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 forgacsolo eré mérési eredményei
Az 1j (€les) furoval tortént megmunkalas soran fellépd forgacsold erd valtozasat az 1. abra szemlélteti
50 ml/h térfogataramt kendanyag felhasznalassal illetve szarazon torténd forgacsolas esetén. Lathato,

hogy a furas soran kdzel azonos lesz a szerszamtengely iranyu forgacsold erd.

3.2. A forgacsolé nyomaték mérési eredményei
Az 1j (éles) furoval tortént megmunkalas soran fellépd nyomaték valtozasat az 2. dbra szemlélteti 50

ml/h térfogataramu kendanyag felhasznélassal illetve szarazon torténd forgacsolds esetén. Lathato,
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hogy a firas soran szaraz megmunkalaskor jelentésen nagyobb értékii forgacsolasi nyomaték eltérés

tapasztalhato.
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4. abra Forgdcsolo nyomaték nagysdga

3.3. A mérés eredményeinek Osszesitése

Az éles szerszammal végzett furasi kisérletek eredményeit az 1. tablazat tartalmazza.

1. tablazat Mérési eredmények

Eré (F,) [kN] Nyomaték (M) [Nm]
Szaraz 50ml/h Szaraz 50ml/h
Maximum 2,6 2,28 >19,68 12,03
Atlag 1,72 1,61 8,60 6,99

187




4. KOVETKEZTETESEK/OSSZEFOGLALAS

A cikk bemutatta, a kopasallo acél (HARDOX 450) éles szerszammal, szaraz és minimalkenéssel tor-
téno furasa soran végzett kisérletben miként valtozik az elétolds iranyt erd és forgacsolasi nyomaték.
A legfontosabb kovetkeztetésként irhato, hogy a furatmegmunkaldsnal az el6tolas iranyt erd és furo-
nyomaték sziikséglet - mas furasi vizsgalatokhoz hasonldan - kisebb kenés alkalmazasa esetén, mint

szaraz végrehajtas esetén.
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