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Aleszuras és beszuras hagyomanyosan nem tartozik

a gépmuhelyben dolgozdk kedvenc feladatai kozé. A
vékony lapkék és szerszamtartok, valamint a gyakran
szivos anyagok egyUttese sokszor igen bosszanto
tapasztalatokhoz vezet. Vajon letérik a lapka? Vajon
beragad a forgacs a horonyba? Vajon megséril a
munkadarab, és le kell majd selejtezni? Ezek a lehetséges
forgatokdnyvek csak ndvelik a mivelettel jaro feszultséget.
Aleszuras és beszuras mdveletei soran a lapka anyaggal
van korulvéve, ezért tehat jelentds mennyiségl hének

van kitéve. Mi jelentheti a valaszt? A h(it6folyadék
megfeleld alkalmazasa szamos esetben egyszerre
problémamegoldast és folyamatoptimalizélast is jelent —
azonban sok esetben nem forditanak ré kell§ figyelmet.

A tanulmény célja, hogy megmagyarézza, miért kell
hangsulyosabban foglalkozniuk a gépmUhelyeknek azokkal
a komoly elénytkkel, amelyeket a hatékony hitéfolyadék-
hozzavezetés nyujthat a beszurési és leszuréasi
muveletekben.

Nagy pontossagu hit6folyadék-hozzavezetés
A nagy pontossagu hdtéfolyadék-hozzavezetés

igen hatékony mdédja a nagy folyamatbiztonség,
termelékenység és mindség fenntartasanak a leszurasi
€s beszurasi miveletek soran. Rdadasul, minél mélyebb
afogéas vagy a horony, annéal a nagyobb az igény a nagy
pontossagu hitéfolyadék-hozzavezetésre, mivel a
forgacsolasizonahoz nehéz hozzaférni a hagyomanyos
hitékdzeg-hozzavezetési kialakitdsok hasznalatéval.

Az Uj technologiai fejlesztéseknek koszdnhetben a
hitéfolyadék teljesitményfokozdoként vald alkalmazasaval
jaro6 kihivasok leklizdhetbkké valnak a leszurasi és
beszurasi mlveletek soran. Példaul a tertletet érintd Uj
szerszamozasi fejlesztések kdzott emlithetjik a nagy
pontosséaggal bejuttatott belsd hiitéfolyadékot, amely
segit a forgacsolasi zona (a lapka és a munkadarab kdzotti
érintkezési pont) hatékonyabb hiitését és be tud hatolni
az olyan térrészekbe és hornyokba is, ahol el6nyds hatast
fejthet ki.

Forgacskezelés

A megfelel6 forgacskezelés egyértelmUlen elengedhetetlen
anem tervezett gépleallasok vagy a szerszamtorés
megelbzése érdekében. Ez kuldndsen érvényes mélyebb
leszurasi mlveletek esetén, mely esetben hosszu szalas
forgacsok keletkezhetnek, amelyek a szerszam koré
tekeredhetnek és a forgacskohordo szerkezetben is
elakadast okozhatnak. A nem megfeleld alaku, €s nem
kell6en lecsdkkent szélességUi forgacsok beragadhatnak
az éppen megmunkalt horonyba, €s ez nem csak rendkivl
nagy terhelést fejt kia szerszamra, de a folyamat is
megbizhatatlanna valik, tovabbé az elkészult felllet is rossz
min&ségu lesz. A jobb forgacskezelés és forgacselvezetés,
valamint a hornyok oldals¢ falanak jobb kenése egyUttesen
a fellleti min8ség javulasat és a forgacsok altal okozott
karcolasok és nyomok kockézatanak csokkentését
eredményezik — a hlt6kodzeg segit a forgacsok
kimosésaban a horonybdl.



A hlt6kdzeg kenbanyagként torténd alkalmazasa
kulcsfontossagu a leszurasi mlveletek sordn. Ha a
hosszU, karcsu leszird szerszam a munkadarabba elég
mélyen hatol be, akkor fontos a megfelel intézkedések
meghozatala ahhoz, hogy a hitéfolyadék hatékony sugar
formajaban megkdzelithesse a forgacsolasi zonanak azon
részét, ahol a hiitésre alegnagyobb sziikség van. Még a
hagyomanyos hitésirendszerek alkalmazésa eseténis a
hltéfolyadék nagy részének Utjat elkerllhetetlenul elallja a
keletkezett forgacs. A hiit6folyadék-sugar hasznalata tehat
kritikus fontossagu a siker érdekében.

Elratétek elkeriilése

A nagy pontossagu hitéfolyadék-hozzavezetés tovabbi
elénye — a kenési tulajdonsagoknak kdszénhetéen — az
élratétek kialakulasanak késleltetése. Ugyanakkor az
élratétet idd el6tti kialakulasanak alapveté oka a kenédésre
hajlamos anyagokban —mint pl. a duplex rozsdamentes
acél—fellépd tul alacsony vagy tul magas megmunkalasi
hémérséklet. Kovetkezésképpen, mivel a forgacsolasi
sebesség lecsdkken arud kdzepe felé haladva, a
hltékozeget le kell kapcsolni, hogy a hémérséklet ne
csokkenhessen le az élratét képzddésének megindulasat
jelentd értékig.

Az el6tolas értéket ugyanakkor 75%-kal csdkkenteni kell,
kb. 2 mm-rel (0,079 hiivelykkel) a munkadarab kézpontja
elétt, mert ez csdkkenti a forgacsolderék nagysagat és
drasztikusan megnoveli az éltartamot. Ezenfelll a torések
elkerllése érdekében az elétolas soha ne lépjen tul a
kdzépponton, meg kell alini 0,5 mm-rel (0,02 hivelykkel)
el6tte (a darab amugy is le fog esni a sajat sulyanal és
hosszanal fogva). Szinkronizalt ellenorso alkalmazasa
esetén kb. 0,5mm-rel a kd6zéppont elétt éllitsa le az
elétolast, majd az egyik orsé megallitdsa utén emelje el a
darabot.

Fels6 vagy alsé hiitékoézeg-ravezetés —vagy a
ketté kombinaciéja?

A megmunkalasi feltételektdl figgden lehet valasztani a
szerszamon keresztll a forgacsoldélre torténd felsé és
alsé hit6kdzeg-ravezetés kozott. Sok esetben a kettd
kombinacidja az idealis. A felsé hlt6folyadék-ravezetés
csokkenti a surlodast a forgacs és a lapka kdzott, és ezaltal
megakadalyozza az élratét képz&dését, valamint javitja a
forgacskezelést — ez pedig a hosszu szerszamélettartam

és a kevesebb gépledllas titka. Ugyanakkor az élratét
képz&dését a hémérséklet is befolyasolja—a nagyon

jO hlit6kodzeg egy olyan tartoméanyba csdkkenthetia
hémérsékletet, ahol élratét keletkezhet — ezért mindig
csdkkentse a forgacsoléasi sebességet 30-50%-kal felsd
és also hitékozeg-ravezetés esetén.

Az also hiit6kdzeg-ravezetés csokkenti a surlodas okozta
hémérséklet-emelkedést és a fellleti kopast, valamint
hozzéjarul a forgacselvezetéshez. Az alsé hitékdzeg-
ravezetés kenBhatésa révén csdkkentia surldédéast a

lapka hatso oldalan, és ezaltal mérsékli a fhatkopast. Ez

a hatés az 6ntdttvashoz hasonld abraziv anyagokban
alegjelentdsebb, de komoly szerszdmélettartam-
ndvekedést eredményez acél, rozsdamentes acél és h§allo
szuperdtvozetek esetébenis. Az alulrdl torténd hiités
kuldndsen hosszabb forgacsolasi id6k mellett jelentés
(mély hornyok esetében), mivel ekkor a hémérséklet jelenti
a korlatozo tényezét.

Réviden 6sszefoglalva, a hdmérséklet csdkkentése a
forgacsolasi zonaban fels@ vagy alsé hitékdzeg-ravezetés
megvaldsitadsaval lehetdve teszi a puhabb, de szivosabb
lapkamin&ségek hasznélatat; a magas hémérséklet,
valamint a forgacsolééleken és a csucssugarakon fellépd
nagy er6k egyidejl jelenlétébdl adddo dsszeroskadas —az
ugynevezett képlékeny alakvaltozas — kockazata nélkul.
Mindez a kiszamithatdbb élettartam és a biztonsédgosabb
megmunkalasi folyamat alapjaul is szolgal.

Leszurasnal nehéz a forgacsot csak a hitékozeg
nyomasaval kisebb darabokra térni — ehhez tdlsdgosan
erés a kialakuld forgacs. A fels@ hiit6kozeg-ravezetés
azonban javitja a forgacsképzddést, a hatds az olyan
hosszu forgacsu anyagokban nagyobb, amelyek lemezes
forgacsot formalnak. Az acél esetében kisebb a hatés, de
meég igy is javitja a forgacsképzddést. Az also hiitbkozeg-
rédvezetés szintén javitja a forgacseltavolitast, de a
forgacstorést nem.

Igaz az a kijelentés, hogy a nagy pontossagu hitéfolyadék-
hozzavezetésnek eltéré hatdsai vannak a munkadarab
anyagatol fuggden. Hatasa alacsony hévezetésl fémek
megmunkalasakor a legnagyobb, mint példaul egyes
rozsdamentes acélok, a titan és a h$allo szuperdtvozetek.
A nagy pontossagu hitéfolyadék-hozzavezetésnek a
kenddésre hajlamos anyagok esetében is nagyobb a
hatdsa, mint példaul az alacsony széntartalmu acélok, az
aluminium vagy duplex rozsdamentes acélok esetén, ahol a
forgacskezelés is probléma.



Mély hornyok

A mély leszurdsi és beszurasi mlveletek soran a legjobb
teljesitmény eléréséhez alapvetd kovetelmény egy erés
szerszamokbdl és lapkakbol allé rendszer alkalmazasa,
mely merev befogassal és kdnnyen csatlakoztathato
hitéfolyadék-ellatadssal rendelkezik. A CoroCut® QD és
mas hasonld rendszerek nem csupan megfelelnek a
folyamat altal tamasztott kbvetelményeknek, de javitjak
aforgacskezeléstis a felsé és also hiitbkozeg-ravezetés
kombinalasaval (elérhetd a CoroCut® 1-2 rendszernélis
kbzepes- és kisméretl ridatmeérékhoz). Ezaltal csdkken
ahémérséklet-ndvekedés a forgacsoldélen, igy kisebb a
szerszamkopas mértéke és stabilabb teljesitmény tarthatd
fenn. A forgacseltavolitas szintén javul.

Fontos, hogy a CoroCut QD-hez hasonlé rendszerek
lehetdveé teszik a gépkezel6k szamara a forgacsolasi
sebesség megnovelésétis, tipikusan 30-50%-kal. Ennek
eredményeképpen kevesebb ideig érintkezik a munkadarab
és a lapka ugyanannal az el6tolasi sebességnél, ez pedig
tobb alkatrészt jelent élenként. Belsé hiités hasznalatakor
az a bevett gyakorlat, hogy a forgacsolasi sebesség a
kovetkezd értékekkel novelhets: 10 bar (145 PSI), v +10
szazalékkal; 30 bar (435 PSl), v, +30 szazalékkal; és 70 bar
(1015 PSI), v, +50 szazalékkal.

Ugyanakkor ezt nem szabad tulzasba vinni, mert egyes
esetekben a szerszaméltartam csékkenni kezd a 100 bar-t
(1450 PSI-t) meghaladé nyomas mellett, ami ellensulyozza
a CoroCut QD-hez hasonlé nagy pontossagu hiitékdzeg-
hozzavezetd rendszerek alkalmazasanak elényeit. A
CoroCut QD 91 teszt soran, 16 versenytarssal szemben,
85 szazalékos atlagos szerszamélettartam-novekedést
mutatott. Valgjaban az Ggyfelek gyakran kétszeres,
haromszoros vagy akar négyszeres éltartam-névekedést
is elérhetnek az el6z6 rendszerhez képest, kuldondsen olyan
egzotikus anyagok esetén, mint a titdn vagy a nikkelalapu
h&allo szuperdtvozetek.

Hit6folyadék-hozzavezetési kritériumok

A legfontosabb, hogy a lapkaknak egy speciélisan
fejlesztett csatornaval kell rendelkeznitk a geometria
részeként, amely biztositja, hogy a hité-kend folyadék
elérje a forgacsoldél megfeleld szakaszéat a forgacsolasi
zénéban. Ezenfelll a hitéfolyadék nagy mennyiségben
€s nagy nyomason torténd, gépen keresztili szallitasdhoz
a szerszamtartokat és a szerszédmcsatlakozokat a

lehetd legkisebb bonyolultsaggal kell rogziteni—a
szerszamvaltas és a hlt6kozeg-ellatas csatlakoztatasa
nem lehetiddigényes. Kulcsfontossagu tehat a rendszer
felhasznéldbarat kialakitasa érdekében a megfeleld
csatlakozéelemek hasznélata, hogy ne legyen szikség
hdtéfolyadék-csovekre vagy tomldkre.

A modern, megfeleld csatlakozokkal rendelkezd,
szerszamon keresztuli hlt6kdzeg-ellatas, mely konnyd
csatlakozéast tesz lehetévé, mar nem alkalmaz egyedi
cs@csatlakozast, igy lehetévé teszi a szerszamok gyors
cseréjét. Valgjaban a korszer( fuvokatechnoldgia
hasznélataval, megfelel§ alkalmazas mellett alacsony
nyomasértéken, akér 10 baron is jelentkeztek javulasok.

H(it6kozeg tipusa

Bar leszurasnal és beszurasnal a hitéfolyadékot a
forgacsoldéleknél fellépd surlddas, illetve a szerszamnal
és a munkadarabnél jelentkezd h6hatas minimalizalasara
hasznaljdk, emellett tisztan tartja és keni a szerszamgépet,
megeldzi a korrdziot és elszéllitja a képz8dd forgacsot

is. Ezeket a tényeket mind figyelembe kell venni, amikor
kivalasztjuk az alkalmazandd hitékozeg tipusat. A




kuldnb6z6 hidt6kdzegek, emulzidk vagy olajak hataséara az
eredmények kulonbdz8ek lesznek. Példaul olaj esetén a
kenbhatas jobb, de a h(téhatas rosszabb, mint az emulzidk
esetén.

Nagyon fontos a hitékdzeg megfeleld kivalasztasa

és alkalmazasa, mivel mind az anyagkoéltség, mind

pedig a kezelési és hulladékeltavolitasi kdltsegekigen
jelent&sek. Szamitasok szerint szamos esetben a
hitékdzeg koltsége a gép kdltségenek 15 szazalékéat
teszi ki komponensenként. A hiit68kdzeg tehat nagyobb
hanyadot képvisel a gép teljes koltségeibdl, mint a
szerszamok, melyek atlagosan 3 szazalékot tesznek ki.
Ennek tudataban kritikusan kell tekinteni a hlit6kézegek
alkalmazaséra, és amennyiben hasznéljuk azokat, akkor a
lehetd legjobb kihasznalasra kell térekedni —nem pedig a
passziv vagy rutinszer( felhasznalasra. Ezek a gondolatok
Uj szemléletmoddhoz vezettek, és a termeléseért felelés
merndkdk ma mar a termelékenység névelésének fontos
elemeiként tekintenek a hlit6kdzegekre a leszurés és
beszuras soran.

Megmunkalas csuszéfejes rendszereken

A QS-szérak tobbféleképpen is kdnnyen dsszekodthetdk

a h(itékodzeggel, olyan csatlakozékba szerelve, mint a

VDI vagy a Coromant Capto® mig a QS csatlakozok és
szerszamok akar 150 bar (2176 PSI) h(it6kézeg-nyomason
is hasznalhatok. A csatlakozasok elérheték az olyan gyakori
gépcsatlakozékhoz, mint a szarrevolverek, VDI star és
homlokrevolverek, Coromant Capto és HSK-T.

A csuszo-revolverfejes gépeken torténd precizios
leszurashoz és beszurashoz tangencialisan régzitett
rendszerek, mint pl.a CoroCut® XS is elérhet6k. A rendszer,
mely nagy pontossagu hitéfolyadék-hozzavezetéssel
rendelkezik, esztergalasi, hatraesztergalasi és
menetesztergélasi alkalmazasokhoz hasznalhato, ahol a
nagyon éles forgacsoldélek teljesitenek a legjobban kis
elétolasi sebességek esetén. Arendszer elényei kdzé
tartozik a nagy foku pontosség, a konnyU lapkavaltas

€s azigen sokféle lapkaszélesség —idealis belsd
horonymarashoz nagyon kis atmérék esetén. Az elsd
szamu valasztas azonban a CoroCut® 1-2, melynek
min&ség- és geometriavélasztéka lefed minden
alkalmazési terlletet és anyagcsoportot. A merev sines
csatlakoz6 a szerszédmtarto és a lapka kozott nagy
pontossagot és hatékony megmunkaélast tesz lehetéveé.

Gépekkel szemben tamasztott kdvetelmények

A HPC alkalmazasa felvethet néhany problémat, de a
korszer( szerszamgépeknél a 70 bar (1015 PSI) hit6kdzeg-
nyomas rendszerint alapfunkcionak szamit vagy
vélaszthato, és alapjaul szolgél a hlt6kdzegek jelentés
teljesitményjavito tényezdként torténd sokkal hatékonyabb
felhasznéldsanak. Jollehet az elénydk egyértelmiek a

10 bar (145 PSI) és 70 bar (1015 PSl) nyomason térténé
hltékodzeg-hozzavezetés esetében, de ezek az elénydk
mar kevésbé ndvekednek a 70 és 100 bar (1015 és 1450
PSI) k6zotti nyomasszinteken. Emiatt nincs sok értelme
egy olyan gépnek, amely 70 barnal (1015 PSI-nél) nagyobb
nyomason szallitja a ht6kdzeget. Megjegyzendd, hogy a

szerszamozasban alkalmazott fuvokanyilasok eredend&en
kicsik, ezért javasolt egy 5-25 um-es haléval rendelkezé
gépi hltéfolyadék-sziré hasznalata.

A szerszamgéppel kapcsolatos egyéb szempontok kozott
emlitendd a stabilitas, teljesitmény és nyomaték, valamint

arendelkezésre all6 szerszamallomasok szama, valamint a
fordulatszamra vonatkozd megkotések.



Online tdmogatasi eszk6z6k

Az online szerszamépité (www.tool-builder.com) gyors
és egyszer( maédot kindl modularis szerszamozasi
rendszerek kivalasztasahoz plug-and-play hitékozeg-
hozzavezetéssel, segitve a felhnasznalét, hogy a lehetd
legkdnnyebben megtalélja a leszlurashoz és beszurashoz
a megfelelé forgacsoldszerszam—csatlakozéelem
kombinacidt. A felhasznéldbarat kezelbfellleten
keresztll kivalaszthat6 az adott alkalmazas, a gépi
csatlakozofelllet és egyéb valtozok, és igy a felhasznald
megkapja az alkalmazashoz legmegfelelébb szerszamot
és csatlakozéelemet. A felhasznéalok egy 3D-s
szamitogépes modellt lathatnak az dsszeallitasrol, valamint
kdzvetlen hivatkozasokat a tételek megrendeléséhez a
Sandvik Coromant webhelyrél. Az alkalmazas mikddik
okostelefonokon, tablagépeken, MAC-en és PC-n, és
nagyban leegyszer(siti a kivalasztasi folyamatot.

A Sandvik Coromant webhely emellett részletes
informaciokkal is szolgal. A www.sandvik.coromant.
com/en-gb/tools/parting-and-grooving cimen
elérhetd, leszurassal és beszurassal foglalkozdé nyitdoldal
megkdnnyiti online latogatdink életét, akik 6sszegyjtott
szerszamjavaslatokat, alkalmazasi ismereteket és mas
hasznos informacidkat taldlhatnak — mindezt egy helyen
Osszegyl(jtve. A webhely latogatdi rékattinthatnak a
kivant szerszéamra, hogy hozzaférjenek a termékleirashoz,
sikertorténetekhez és a valasztékinformaciokhoz.

Sandvik Coromant

Osszefoglalas

A nagy nyomasu és nagy pontossagu hitéfolyadek-
hozzavezetés jelentds hatast gyakorol a teljesitményre

és folyamatbiztonsagra a leszurasban és beszurasban.

Ha megfelel8en alkalmazzak, csdkkenti a hdmeérsekletet
aforgacsolasi zonaban és javitja a forgacselvezetést.
Leszuras és beszuras soran, kulsé hdtéfolyadék
hagyoméanyos alkalmazasa esetén, a horonyba jutd
hltékdzeg mennyisége nagyon kicsi, ezért hatasa
minimalis, kiléndsen igaz ez mély hornyok megmunkélasa
esetében. Ugyanakkor a nagy pontossagu, nagy nyomasu,
precizids hlitékdzeg-alkalmazéssal a pontosan irdnyitott
hdtéfolyadék-sugarak a forgacsoloélre jutnak még mély
hornyok esetében is.

A korszer(, szerszdmon keresztuli hlit6kozeg-
hozzavezetés eldényei kdzdtt emlithetd tipikusan
amagasabb forgacsolasi adatok vagy szivosabb
lapkamin&ség hasznélata, valamint a jobb forgadcskezelés
és a konzisztens felUletminéség. A tovabbi el6nydk kdzé
tartozik a hosszu szerszdmélettartam és a rovid, kdnny(
szerszamcsere és -beallitas.

A Sandvik Coromant vildgszinten vezetd szallitd a fémmegmunkalo iparagban a forgacsoldszerszam-gyartéas, szerszammegoldasok és
kapcsolddo szakértelem terén. Jelentds 6sszegeket forditunk a kutatasi és fejlesztési tevékenységre, melynek eredményei az egyedulallo
innovaciok és az igyfelekkel kdzdsen létrehozott szabvanyok. Ugyfeleink kozdtt megtalalhatok a vilag vezetd autdipari, (irrepiilési

és energetikai gyartoéi. A Sandvik Coromant 8000 alkalmazottat foglalkoztat, és 130 orszagban van jelen. Véllalatunk, a Sandvik ipari

véllalatcsoport Sandvik Machining Solutions 4gazatanak tagja.
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