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KOPÁSÁLLÓ ACÉL MINIMÁLKENÉSES
FÚRÁSÁNAK KÍSÉRLETI EREDMÉNYEI

EXPERIMENTAL RESULTS OF MINIMUM QUANTITY 
LUBRICATION DRILLING OF WEAR RESISTANT STEEL 

Kovács Attila*, Dr. Varga Gyula**

ABSTRACT
 

Nowadays, human caused adverse impacts on the 
environment are increasing which urges engineers to 
make their production planning activities more 
environmentally conscious. Also, during the realization 
and manufacturing process of goods, the usage of 
environmentally demanding and polluting materials has 
to be reduced and these materials have to be properly 
disposed of. It could represent an efficient method for 
the reduction of environmental impacts to apply the 
increasingly popular minimal lubrication method or 
even dry cutting. The drawbacks of these procedures 
are shortened tool life, more significant cutting tool 
wear and increase in friction. As a result, the tool and 
the work place temperature rise. This article aims to 
give an overview about how during the cutting 
procedure a) the feed direction force that is the thrust, 
b) the cutting torque, c) the tool wear, d) the change of 
surface roughness, if the cutting is done under near dry 
conditions using different cutting speeds and feed rate 
parameters. 
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1. táblázat: A HARDOX 450 acél ötvözőinek vegyi

összetétele (lemezvestagság x=20-40 mm) 
C

max %
Si

max %
Mn

max %
P

max %
S

max %

0,23 0,70 1,60 0,025 0,010
 

Cr
max %

Ni
max %

Mo
max %

B
max %

1,00 0,25 0,60 0,004
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2. CÉLKITŰZÉS
 

 
 

3. A KÍSÉRLET KÖRÜLMÉNYEI
 

 

l

1. ábra. Kísérleti beállítás

3.1. Az előtolóerő és fúrónyomaték mérése

3.2. A felületi érdesség mérése

3.3. A szerszámkopás mérése

2. ábra. Az éles a) és kopott b) szerszám 
(Nagyítás: 300x)

4. KÍSÉRLETI EREDMÉNYEK

L
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2. táblázat: A kísérlet eredménye (vc1=28,82 m/min,
f1=0,08 mm/ford) 

L, 
mm 

MC, 
Nm 

Ff, 
kN 

VB3.5, 
mm 

VBC, 
mm 

Ra, 
μm 

0 3,49 0,7600 0,0000 0,0000 1,9200 
600 3,91 0,8874 0,0202 0,0329 0,8674 

1200 4,25 0,9001 0,0414 0,0624 1,8915 
1800 4,53 1,0102 0,0614 0,0924 1,9316 
2400 5,08 0,9928 0,0847 0,1320 1,9227 
3600 5,61 1,0991 0,1258 0,1901 1,9270 
4800 6,46 1,2542 0,1617 0,2576 1,9992 
6000 7,40 1,3348 0,2040 0,3292 1,9780 
7200 7,98 1,3955 0,22456 0,3824 1,9174 

3. táblázat: A kísérlet eredménye (vc1=28,82 m/min,
f2=0,14 mm/ford) 

L, 
mm 

MC, 
Nm 

Ff, 
kN 

VB3.5, 
mm 

VBC, 
mm 

Ra, 
μm 

0 4,69 1,0720 0,0000 0,0000 2,0400 
300 5,12 0,9896 0,0155 0,0301 1,9732 
600 5,85 1,0317 0,0317 0,0618 2,0012 
900 6,29 1,0843 0,0468 0,0944 1,8909 

1200 6,82 1,1605 0,0624 0,1223 1,8544 
1500 7,26 1,0643 0,0792 0,1561 1,8098 
1800 7,77 1,2504 0,0957 0,1922 1,7545 

4. táblázat: A kísérlet eredménye (vc2=44,83 m/min,
f1=0,08 mm/ford) 

 MC, 
Nm 

Ff, 
kN 

VB3.5, 
mm 

VBC, 
mm 

Ra, 
μm 

0 4,05 0,8100 0,0000 0,0000 2,3800 
300 4,25 0,8128 0,0103 0,0220 2,4134 
600 4,88 0,8669 0,0215 0,0434 2,3511 

1200 5,38 0,9437 0,0435 0,0880 2,2376 
1500 5,86 1,0026 0,0537 0,1103 2,2261 
2100 6,19 1,0374 0,0743 0,1539 2,2538 
2700 6,68 1,1281 0,0938 0,1972 2,2054 
3600 7,92 1,2748 0,1321 0,2691 2,0786 

5. táblázat: A kísérlet eredménye (vc2=44,83 m/min,
f2=0,14 mm/ford) 

L, 
mm 

MC, 
Nm 

Ff, 
kN 

VB3.5, 
mm 

VBC, 
mm 

Ra, 
μm 

0 5,77 1,1320 0,0000 0,0000 1,8600 
300 6,15 1,1438 0,0231 0,0486 1,4134 
600 5,51 1,1353 0,0479 0,0971 1,3511 
900 6,73 1,1580 0,0698 0,1393 1,3564 

1200 7,62 1,1760 0,0976 0,1857 1,2376 
1500 7,69 1,2398 0,1155 0,2429 1,2261 

 
3. ábra. A forgácsoló nyomaték változása a fúrási 

úthossz függvényében
 

 
4. ábra. Az előtolóerő változása a fúrási úthossz

függvényében
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5. ábra. A hátkopás változása a fúrási úthossz
függvényében

6. ábra. A sarokkopás változása a fúrási úthossz
függvényében

 

 
7. ábra. Az átlagos felületi érdesség változása fúrási 

úthossz függvényében

5. ÖSSZEFOGLALÁS
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7. FELHASZNÁLT IRODALOM
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