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Cikktorténet. Abstract

Beérkezett 2016. februar 15. From the user’s perspective, the long lifespan of drill bits and the
Atdolgozva 2016. aprilis 5. precise geometry of the created drill hole important factors. In the
Elfogadva  2016. aprilis 6. present paper, we establish a link between the effect of the

technological parameters (vi ; v¢) and the micro- and macro-
geometric defects of drill holes.

1. Bevezetés

Eddigi vizsgalati eredményeink azt mutatjak, hogy az éltartam novekszik, ha a furat
bekezdésénél 50 [%]-al csbkkentjik az elbtolasi sebességet. Sajnos ezzel a kedvezd hatassal
szemben a furat bekezdd részénél jelentés alakhiba alakulhat ki, ami az (1. abran) jol megfigyelhetd.
A kutatasunk célja, hogy a megndvekedett szerszam éltartam megtartasaval a bekezdésnél a furat

alakhibajat cstkkentsuk.
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2. abra. Csigafuréval megmunkalt furatok 1. abra. Az optimalizalt makro faréciklus
alakhibai [6] mozgasviszonyai
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A furatok bekezdési pontatlansagaért, dinamikai vizsgalattal megallapithatd, hogy elsé sorban
a keresztél nagy negativ homlokszdge a felelés, aminek az alakulasat a (3. abra) szemlélteti. A
keresztélen fellépé nagy redukalt feszlltség hatasara a szerszam kihajlik és er6sen oszcillal. A
szerszamot emiatt aszimmetrikus erdhatasok érik [2]. Kovetkeztetésképen a furas soran a
folyamatosan fellépé erds rezgésekhez a redukalt fesziltség tovabbi jelentés jarulékot ad. A
kedvezdtlen hatasok csokkentésére a csigafurd kdzpontositasa javasolt.
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(az alacsony fesziiltségli helyek szine fehér) [3], [7]

2. A kisérlet leirasa

A csigafurék kozpontositasat bekezd6é furattal, vagy a szerszam 0Onkozpontositd
képességének a javitasaval valositottuk meg. Ebbdél adéddéan 2 tipusi keményfém csigafurét
hasznaltunk. Egy ,normal” geometriaju szerszamot, amelyeknek a kozpontositasat 2mm-es
bekezd§ furattal biztositottuk. Tovabba egy ,egyedi” geometriaju szerszamot, amely kdszorilésénél
a lehetd legjobb 6nkdzpontositd képesseg kialakitasa volt a cél. A nyomon kdvethetéseg erdekében
a ,normal/standard” szerszamokat ,A”, mig az ,egyedi/specialis” szerszamokat ,B” szerszamként
jeldltik a tovabbiakban.

Alapvetd kdvetelmények voltak a specialis furéval szemben, hogy a furé mind bekezdéskor
mind a furatban idedlis koérilmények kdzott dolgozzon. Ezt kettés hatfelllet kialakitassal, a furd
egyszeril ,kihegyezésével’, a keresztél lerdviditésével és a forgacshorony korrekcidjaval értik el. A
.Specialis” szerszamon végezetil elézetes koptatast is alkalmaztunk.

A szerszam geometridja és az el6tolasi sebesség kozti kapcsolatot 3 sebességi fokozatban
vizsgaltuk. Az el6tolasi sebességeket a diagramok mellett tablazatba rendeztiik és szinekkel jeldltik.
Az abrakon minél erésebb egy szin annal nagyobb az el6tolasi sebesség. A kék és piros szin a
megmunkalashoz hasznalt programra fognak utalni. A bekezdésnél az 50%-os el6tolé sebességet
optimalizalt ciklussal valdsitottuk meg, amit pirossal jeldltink és mozgasviszonyait a (2. abra)
szemlélteti. A csigafurd a szerszam kupos hegyén kialakitott két f6€él teljes behatolasaig forgacsolt,
csokkentett el6tolé sebességgel.

Az optimalizalt ciklus bonyolultsaga és az egyedi makrd hivasok kovetkeztében tobb
szabadsagi fokot ad a felhasznal6 szamara, mint egy G81-es beégetett egyszerl furociklus [1]. A
felhasznalonak lehetésége van a makroprogramban kilén még a bekezdési el6tolas érte mellett a
bekezdési fordulatszamot is programozni. Ez tovabbi pozitiv kihatassal lehet a gyartasra. A
fordulatszamot az ajanlasokat kdvetve, az el6told sebességgel ellentétesen, ndvelni kell belépéskor.
A fordulatszamot, az egyes eredmények Osszehasonlitasa érdekében, bekezdéskor és
munkamenet folyaman most nem valtoztattam. Az eredményeink viszonyitasi alapjaként G81-es
beégetett furdciklust hasznaltuk, amit kékkel jeldltink a tablazatokban, ahol nem tortént elétold
sebesség csokkentése.

A munkadarabok anyaga 16MnCr5 acélotvozet volt (Rmmin= 780-1080 [MPa]; Rexmin= 590
[MPa]; As=10 [%] [4]). A megmunkalas soran a rovid furatok kimunkalasanal nagynyomasu belsé
hitést alkalmaztunk az idealis korilmények megvaldsitasa érdekében [5].
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3. Az eredmények és a kiértékelésiik

A méréssekkel a furatokat jellemz8 valamennyi tényez6t meghataroztuk. A hengerességet, a
korkordsséget és a leggyakrabban hasznalt érdességi paramétereket (Ra, R:, R;). A csigafurok
hatkopasanak mérésével pedig kijelenthetd, hogy a szerszamok atlagos 0,025 [mm]-es kopasa nem
befolyasolta a kutatas eredményeit.

A kozpontositas hatékonysagat jol szemlélteti a hengerességi diagram. Az eredményeket a
(4. abra) foglalja 6ssze. A tablazatban feltlintetett hengerességi hibat, a szerszamok szerint 3 részre
osztottuk. A technoldgiai szempontok alapjan, az egyes részekben a furatok hengerességi hibainak
egyenletesen ndvekvd tendenciat kellene mutatni, az el6told sebességek egyenletes novekedését
kdvetve.

Az els6 részben a ,normal”’ geometriaju furét alkalmaztuk, ahol a hengerességi hiba nagysaga
minden esetben jelentés, mind a G81-es mind az optimalizalt makro programmal. Ezzel ellentétben
a tablazat k6zépsé részében az elézbleg hasznalt ,normal” szerszamnak minden esetben 2 [mm]
mélyen eléfurtunk. A hengerességi hiba igy atlagosan 80% csokkent. A tablazat harmadik részében
a specialis szerszam eredményeit lathatjuk, aminek az 6nkézpontositd képességét javitottuk. A hiba
kismértékben tovabb csbdkkent a tablazat kd6zépsd részéhez képest. Ezen felll, ha a 3. részt
kinagyitjuk jol lathatd, hogy az elétolasi sebességek egyenletes ndvekedésével a hengerességi hiba
értékek is egyenletesen novekszenek. Tehat csak a ,specialis” (6nkdzpontositd) szerszamnal
figyelhetd meg dsszefliggés az elbtolasi sebességek és a kialakult geometria kdzatt.

Az egyik legfontosabb vizsgalati paraméter a furatok IT fokozatanak meghatarozasa. A
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4. abra. A furatok hengerességi hibai

mérések meghatarozasanal nagy hangsulyt kapott, hogy az eredményeink, egy furasi probléma
megoldasahoz azonnal felhasznalhat6 adatokat szolgaltassanak. Hogy hol érdemes felhasznalni az
altalunk vizsgalt technoldgidkat és szerszamokat, azt alapvetéen az el6allithatd pontossag
hatdrozza meg. A pontossagi besoroldsokat a furatok IT fokozatanak megallapitasaval tudjuk
eldonteni.

Az eredményeket a (5. abran) lehet latni. A valds és a névleges atmeérd kozti eltérést négy
mélységi szintben mértik meg a furatokban. Megallapithatd, hogy a ,normal’ geometrigju
szerszammal jelent6sen kupos furatok munkalhatok ki, 1T12—IT14 kozotti pontossaggal. A
korkorosségi mérések tehat tovabbra is alatamasztjak, hogy az ,A” szerszamnal, a furat
bekezdésénél az alakhiba nagyobb, mint a furat tobbi részén. Ha a kézpontositast eléfurassal vagy
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a ,specialis” 6nkdzpontositd csigafurdval biztositjuk akkor IT9-nél jobb mindségi furatok elballitasa
is lehetséges.

Az optimalizalt makro furdciklus és a G81 beégetett furdciklus kézott nem tapasztalhato
kiemelked6 eltérés egyik szerszam esetében sem. A pirossal és kékkel jelolt furociklusok kulonb6zé
ugyan, de azonos nagysagrend( eredményeket produkalnak. Ebbél kdvetkeztethetd, hogy a furatok
pontossagara nincsenek jelentés kihatassal a kiilénb6zé el6told sebességek.

Fontos eredményként emlitenénk meg, hogy az IT8-as fokozat elérésével az utdlagos
dorzsarazas ideje csOkkenthetd, adott esetben el is hagyhatd. Ezért a specialis szerszammal vagy
a bekezdé furat alkalmazasaval az alkatrész gyartasi idejét csokkenthetjik.

IT pontossag
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elott bekezdofuratot készit

5. abra. A megmunkalt furatok IT fokozatai

A harmadik vizsgalt paraméter a furatok érdességének a meghatarozasa volt. Az
eredményeket a (6. abran) lehet latni. A fellleti érdesség gyakorlati mérészamai nagyban
befolyasoljak a miikédé fellletek tulajdonsagait. Ahogy mar az el6zéekben arra kerestik itt is a
valaszt, hogy van-e szignifikans hatasa valamely alkalmazott paraméternek (szerszamgeometria,
furdciklus, el6told sebesség) a fellleti érdesség paramétereire.

A diagramokbdl jol medfigyelhetd, hogy a furatok fellletei alapvetéen minden esetben jo
mindséglek. Az értékek Ra= 0,5...2,5 [mm]; Rz= 3,4..12,5 [mm]; R= 5...40 [mm] kozott
helyezkednek el. De a bekezd6 furd alkalmazasaval (a diagramok k6zéps6 szakaszai) a gyartott
fellletek atlagos fellleti érdessége minden esetben tovabb csdkkentheték.

Az elvarasok alapjan, ahogyan az el6z6ekben is, az el6tolasi sebesség ndvelésével az Ra, Rz,
Rtértékeknek ndvekednilk kell. Az elvégzett fellleti érdesség vizsgalatokbodl kdvetkeztethetlink arra,
hogy az el6tolasi sebességnek és a szerszamgeometrianak sincs jelentés hatasa az érdességi (Ra,
R:, R;) paraméterekre, de a bizonyitasahoz tovabbi vizsgalatok szilikségesek. Ugyanis az ,A”
szerszammal megmunkalt furatoknal, azon belll is az optimalizalt furéciklus eredményeinél, az
eddigi mérésektdl eltéréen, minden esetben medfigyelhetd egy egyenletesen névekvd tendencia.
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6. abra. Az elért Ra, R, R: szerinti felliletminéségek

4. Osszefoglalas

Az eredmények alapjan megallapithatd, hogy a furatok bekezdésénél, az 50[%]-o0s elbtold
sebesség csokkentésnek nincs jelentés hatasa a furat mikro- és makro- geometriai hibaira. De
fontos megjegyezni, hogy a szerszam éltartalmat nagymértékben noveli a bekezdéseknél
lecsOkkentett elétolasi sebesseg. A forgacsolasi mlveleteket szamos koériimeény befolyasolja, de a
furatok pontatlansagat, a ,normal” geometriaju szerszam eredményeihez képest, jelentdésen
csokkenthetd kdzpontositassal. A csigafuréd onkodzpontositasaval vagy bekezdéfuréval, a furatok
hengerességi hibdja és pontossaga javithato. Tovabba bekezd6 furat alkalmazasaval a furat
palastfelliiletének érdessége is korrigalhatd, javithato.

Gazdasagi szempontokat figyelembe véve egy az adott feladatra gyartott szerszammal
kedvezd eredmények érhetdk el, mind makro-, mind mikrogeometriai szinten, de az &sszetett él
kiképzés miatt ndvekszik a szerszam koltsége. Ellenben kis befektetésbdl megvaldsithaté a bekezdé
furdk alkalmazasa. Az el6tol6 sebesség 50 [%]-os lassitasaval pedig szerszam éltartam névekedést
érhetlink el, de az eddigi eredményeinkbdl lathatd, hogy elkerllhetetlen a gépi f6idé6 emelkedése.
Az eredmények alapjan vildgossa valt, hogy ezeket a mddszereket alkalmazva javitani lehet a furas
folyamatat. Adott helyzetben a megfelel6 eszkdzt és mddszert alkalmazva pedig elérheté egy
gazdasagosabb gyartas.
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