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Abstract

Different tool geometries have been developed by leading companies in the tool industry to different aims of
application. The fastest progress can be observed in the development of coatings, in spite of this it can be noticed
that there are only few coating types, but they can be used in a wide range. For users it offers the great advantage
to select appropriate tool easier. Coating types, developed specially to individual aim of application, offer much
better solution, compared to the generally used coating types.

Thread forming operation of a difficult-to-machine, high-strength steel has been compared in case of
environmental-friendly process and under the generally applied conditions with flooded lubricant in order to find
out with the help of correct instrumental examinations the appropriate size of the core hole and the circumstances
of advantageous lubrication.
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Osszefoglalas

A vezetd szerszamgyartok az egyes alkalmazasokhoz kiilonb6zé geometriajii szerszdmokat fejlesztenek. A
leggyorsabb fejlédés azonban a bevonatok terén figyelhetd meg. A nagy iitemi ndvekedés ellenére csupan
néhany, széles korben alkalmazhaté bevonattipus koziil valaszthatunk. A felhasznalok szempontjabol ez nagy
elény, mert megkonnyiti a megfelelé szerszam megtaldlasat. Azonban azokkal a bevonattipusokkal, amiket
kifejezetten az egyes alkalmazasokhoz fejlesztettek, sokkal jobb eredményt lehet elérni, mint az univerzalis
valtozatokkal.

A vizsgalataink soran egy nehezen megmunkalhaté — nagy szakitoszilardsagl- anyag menetformazasa soran a
megfeleld mérési modszerekkel 6sszehasonlitottuk a kornyezetbarat és hagyomanyos arasztasos kenési modokat
kiilonb6z6 magfuratok esetén.

Kulcsszavak:
menetformazas, minimal kenés, bevonatok, magfurat 4&tméro

1. A kutatas célkitiizései és koriilényei
A jelenlegi cikkben azokat a vizsgalati eredményeket foglaljuk 6ssze, amelyeket a rendelkezésiinkre
allo M8x1.25 (6HX) Emuge Innoform1-Z-SN-TIN-T1 (1. abra) tipusu szerszammal végeztiink.
Arra kerestiink valaszt, hogy a menetformazo:
e milyen mértékben alkalmas ndvelt sebességii formazasra;
e milyen teljesitményre képes kiilonb6zo hiités-kenési modszerek esetén;

e alkalmas-e vizsgalt szerszam lizemszerlien a minimalkenési lizemmodra?
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1. abra. A tesztekben szereplo menetformazo (Tipus: Innoform1-Z-SN-TIN-T1, gyarto: Emuge
GmbH)

A jelzett vizsgalatokat 40CrMnMo7 jelii (DIN szabvany, W. Nr.1.2311) 945+5 MPa szilardsagra
elénemesitett szerszamacélban, 1,5xd mélységli atmend furatokon végeztiik. A magfuratok atmérdje a
Walter AG. ajdnlasa alapjan 7.4 mm [1]. A szerszamgép Mazak Nexus 410 A-II megmunkalokdzpont
volt. A nyomatékmérés Kistler gyartmanyt forgé nyomatmérdvel és a hozza tartozd Dynoware
szoftverrel tortént. A kopasmérést optikai uton, szteredomikroszkop és specidlis mérdszoftver
segitségével készitettiik. A vizsgalathoz egyrészt hagyomanyos, arasztasos kenést (Agip Aqaumet 260
EP, részben szintetikus kendanyag 8-10%-os emulzidjat, folyadékaram 3542 I/min), masrészt
minimalkenést (anyag: TrimTap NC jelzésli olaj, amely vizben jol old6do, igy nem okoz gondot, ha az
emulzioval keveredik) alkalmaztunk. A minimalkend olaj nem tartalmaz klort, ként vagy fenolt, ezért
kiméli a kdrnyezetet és a szerszamgép alkatrészeit [2]. A TKM (Németorszag) gyartmanya, HSC250
tipus berendezés beallitdsai: belsé nyomas 3 bar, szallitd nyomas 0,6 bar. igy az olajfogyasztas

(el6zetes mérések alapjan) 15-20 ml/dra értékre becsiilheto.

2. A formazo €élettartama minimalkenés esetén

A kutatas elsd részében a szerszamok élettartamat vizsgaltuk két formazasi sebességen. A gyartd
ajanlasait tekintve a bedllitott koriilmények kiviil esnek az optimalis értékeken, mert ennél a tipusnal
nem ajanljak a minimalkenés alkalmazasat illetve a kisérleti anyagmindségre 2-10 m/min sebességet

javasolnak, ami joval alacsonyabb az altalunk beallitott 20 és 25 m/min sebességnél.
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2. dbra A furatszam és a nyomaték osszefiiggése kiilonbozo formazasi sebességeken.
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A két beallitasnal regisztralt maximalis nyomatékértékek a 2. abran lathatok. A nagyobbik, 25 m/min
sebességen a szerszam 80 furatot tudott elkésziteni ugy, hogy a menetidomszer még behajthatd volt a
furatba. A diagramon jol lathato a meredeken emelked6 nyomaték.

A két beallitas els6 és az utols6 mért nyomatékai kdzott 61 %-os kiilonbség alakult ki. A 20 m/min
sebességen a nyomatékmaximumok mas képet mutatnak, ugyanis nodvekedés helyett inkabb
erdteljesebb ingadozasok figyelhetok meg. A mérési eredmények alapjan lathato, hogy ha a formazasi
sebességet 20 m/min értékre csokkentjiik, akkor az elérhetd furatszam hatszorosara né ugy, hogy a

maximalis nyomatékértékek nem névekednek szamottevden.

3. A minimalkenés és az arasztasos kenés osszehasonlitasa
A hiités-kenés valtozatainak 6sszehasonlitidsa 18 m/min formazasi sebességen tortént. Annak
érdekében, hogy a magmeéret-valtozas hatasarol képet kapjunk, négyféle magatmérét (97.3; ©@7.4;
7.5; ©7.6 mm) készitettiink. Az 1. tablazat tantisaga szerint a csigafiroval késziilt magfuratok
tényleges méretei eltértek a névleges mérethez képest. (A tablazat tartalmazza az egyes gyartok altal
ajanlott értékeket is.)

1. tablazat

magfurat, mm 07,3 7.4 (ajanlott) 7,5 07,6
Meért étékek, mm 7,36+0,01 7,41+£0,01 7,58+0,01 7,63+0,01
Ajanlott furatatmérék, mm: 7,39-7,48 mm [3] ; 7,41-7,48 mm [4]

A tesztvizsgalat soran regisztralt maximalis nyomatékok 10-10 furaton mért atlaga a 3. abran lathato.
A mérési eredmények alapjan az allapithatdé meg, hogy minden esetben a minimalkenés igényelt

kisebb nyomatékot.
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3. dbra A mért maximalis nyomatékok minamal-, illetve drasztasos kenés esetén

321



A kiilonbség a két kenési modszer kozott egyre csokken, ha a magfurat atmérdje egyre nagyobba
valik. Ez a jelenség azzal magyarazhato, hogy a magfurat atméréjének névekedésével egyre kisebb
feliileten érintkezik a szerszdm formazorésze a munkadarabbal, igy a csokkend érintkez6 feliileten

kevésbé érvényesiil a kendanyagfilm (akar EP adalékolt emulzio, akar olaj) surlodascsokkentd hatasa.

4. Osszefoglal6, tovabbi feladatok
Osszefoglalva az eddigi eredményeket az aldbbi kovetkeztetéseket vonhatjuk le:
e aforméazasi sebességnek jelentds hatasa van a szerszam élettartamara és nyomatékigényre;
e a magfuratok atméréje nagymértékben befolyasolja a nyomatékigényt mind minimal, mind
arasztasos kenés esetén;
e a minimalkenés minden esetben kisebb nyomatékigényt eredményez és kevésbé érzékeny az
elofuratok atmérojére.
A tovéabbiakban a 7,4 és 7,48 mm magfuratok kozott tovabbi méréseket kell végezni, hogy
egyértelmiien lathatd legyen miként valtozik a nyomaték a magfurat atmérdjének fiiggvényében.

Természetesen a méréseket mind minimdal, mind arasztasos kenés esetén el kell végezni.

Irodalom

[1] Walter Titex & Walter: PrototypThe perfect thread 80-81 oldal.

[2] TRIM® TAP NC szintetikus megmunkalé folyadék
(www.powerin.hu/kenoanyagok/doc/infolap/master.../tap_nc.pdf) 2012.01.20.
[3] Narex® Zdanice: Katalog 99. oldal

[4] Emuge Threading Technology 22. oldal

Tallai Péter intézeti mérnok Csuka Sandor intézeti mémok  dr. Sipos Sandor mestertanar

tallai.peter@bgk.uni-obuda.hu  csuka.sandor@bgk.uni-obuda.hu sipos.sandor@bgk.uni-obuda.hu

Obudai Egyetem - Banki Donat Gépész és Biztonsagtechnikai Mérnoki Kar, Anyagtudomanyi és
Gyartastechnologiai Intézet, Gépgyartastechnoldgiai Szakcsoport

1081 Budapest, Népszinhaz utca 8.

Telefon / Fax: 06-1666 5332/ 06-1666 5480

322


http://www.powerin.hu/kenoanyagok/doc/infolap/master.../tap_nc.pdf
mailto:tallai.peter@bgk.uni-obuda.hu
mailto:csuka.sandor@bgk.uni-obuda.hu
mailto:sipos.sandor@bgk.uni-obuda.hu



