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Abstract

In this scientific work, the author has carried out comparative tests on test specimens with internal threads
made with thread former and thread tapping tool. The experiments also investigated the effect of pre-drilled
hole reaming on thread forming. The comparison was concluded with a tensile test. The results showed that
reaming had a positive effect on core diameter and that threading was a process-safe technology.
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Kivonat

E tudomanyos munka soran a szerzd osszehasonlito vizsgalatokat végzett menetformazoval és menetfiiroval
készllt, belsé menettel elldtott probatesteken. A Kkisérletek sordn vizsgalta tovdbba az eldfurat
dorzsarazasanak hatasat a menetformazasra. Az 0Osszehasonlitast szakitovizsgalattal zarta. A kapott
eredmények alapjan a dorzsarazas pozitivan hatott a magméretre, emellett menetfaras is folyamatbiztos
technoldgianak bizonyult.
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1. A KISERLET BEMUTATASA

1.1. A vizsgalt probatest

A vizsgaland6 menet egy furatrendszerben talalhatd, a menetbekezdés 25 mm mélyen helyezkedik el,
¢s a hasznos menethossz megkozelitéleg 20 mm. A targyalt menet M12x1 LH jel6léssel ellatott (metrikus,
balos, belsé finommenet). A menet elkészitését kovetden a probatestet hokezelésnek vetjik ald, aminek
kovetkezménye, hogy a menet méretei zsugorodnak, ezért a menetet a gyartds sordn nagyobbra kell
késziteni, igy a gépen gyartott menet M12,1x1 LH lesz. A menet funkcidjaval kapcsolatban fontos
megemliteni, hogy a probatestet egy csavarszarral tekerjik dssze miutan elkészult.

1.2. Az alapanyag meghatérozésa

Az autéiparban el6szeretettel alkalmazzak a betétben edzhetd acélokat. A 16MnCr5 [4] és a 20MnCr5
[5] anyagok széntartalma alacsony, igy jo szivossaggal rendelkeznek, tovabbé a feluleti keménysegiik magas,
koszonhetden az edzés kozbeni kéregdusitasnak. Kedvezo tulajdonsagainak és a magas 6tvozdtartalomnak
koszonhetden strapabird és magas hasznalati id6tartamra képes alkatrészek gyarthatok bel6lik. Alacsony
széntartalmuk miatt kénnyedén forgacsolhatdk, igy a forgacsolashoz hasznélt szerszdmok élettartama magas.
Vélasztasunk a 16MnCr5-re esett [1], [2].
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1.3. A szerszamok kivéalasztasa

A menetformazashoz egy 11,6 mm atmér6jii eléfaro (1. dbra) alkalmazéasara volt szikség. A szerszdm
alapanyaga K40UF és Endurum bevonattal rendelkezik, ami a szerszam élettartamat jelentésen noveli és
elésegiti a magas teljesitményli megmunkalast.
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1. &bra. Az eldfiro szerszam rajza

A 2. &bran lathatdé menetformazé szerszam alapanyaga HSS-E gyorsacél, TiCN bevonattal.
Formazaskor a bevonat nem a menet mindségére, hanem a szerszam ¢élettartamara van hatéassal.
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2. dbra. A menetformazé szerszam rajza

Az Osszehasonlitdsban részt vevd masik szerszdm a 3. abran lathatdé menetfird. A menetfarashoz
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sordn. A szerszdm Kkialakitdsa és tulajdonsagai megegyeznek a menetformazasnal hasznalt eléfuroval.
A menetfard, a forméazdéhoz hasonldéan HSS-E anyagbol készil, bevonata TiAIN [3].
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3. dbra. A menetflro6 szerszam rajza

1.4. Megmunkalasi paraméterek

Menetformazas esetén a megmunkalasi atmérd a menet kozépatmeérdjének felel meg. M12x1-es menet
esetén a kozépatméré 11,350 mm. M12,1x1-es menet készitésénél 0,1 mm-t hozza kell adni, igy a
kozépatmérd 11,450 mm-re adodik. A menetformazasi és menetfarasi paramétereket az 1. és a 2. tablazat
mutatja.
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A menetformézashoz hasznalt paraméterek 1. tablazat

n f f Ve Megmunkalasi
(1/perc) (mm/perc) (mm/ford.) (m/perc) idé (s)
El6faro 2900 410 0,14 105,63 33,1
Menetforméazo 580 580 1 20,85 45,97
A menetfarashoz hasznalt paraméterek 2. tablazat
n f f Ve Megmunkalasi
(1/perc) (mm/perc) (mm/ford.) (m/perc) idé (s)
El6faro 2900 410 0,14 101,08 33,1
Menetfaro 1000 1000 1 35,95 32,71

2. MENETFORMAZAS SORAN FELMERULO PROBLEMAK

2.1. Menetbekezdési hiba

Az alkatrész menetformazoval torténé gyartasa soran a problémat az okozza, hogy az anyagot a
szerszdm a 4. &bran lathatd modon felhalmozza a menet bekezdésénél. Az igy létrejovo szabalytalan, fél
menetfog miatt az ellendarab nem tud belekapni a menetbe. A probléma egy 45°-0s letdréssel
konnyedén orvosolhato, amely eléfaraskor kertil fel az alkatrészre, igy a formaz6 nem tud annyi anyagot
kitoIni és nem keletkezik kitiremkedés.

\VaV,
\

2 mm

4. abra. Konturograffal mért szabalytalan fog a menet elején

2.2. A magmeret hibaja

A menetformazo altal készitett selejtes darabok jelents része abbol adodik, hogy a magmeéret
atmérdje az also tliréshatar alatt van. Hibat okoz tovabba a menetformazasi horony és a menetmagassag
ardnyanak mértéke is. A furat konturografon és koordinata-mér6gépen vald vizsgalataval mindkét eset
megfigyelhetd.
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5. dbra. A konturografon mért kontar
(leolvashato értékek: formazasi horony mérete, fogmagassag, magatméro, fejkor atméro, két fog altal bezart
sz0g, egyik fog altal bezart sz6g, letdrés szdge)

Az 5. dbrén lathatd mérés els6 sorban a magméret gyartasanak elemzésére iranyul, ugyanis a selejt
darabok legnagyobb aranyban ennek hibajabdl keriilnek ki. A kiértékelés soran a munkadarabok kozott

talalunk olyan terméket, amelynek a magmérete alsd tliréshatar alatt van. Ezek alapjan a magméret
stabilizalasara van sziikség.

2.3. Az elofurat dorzsarazasa

Erdemes megvizsgalni tovabba, hogy pontosabb eléfurat készitése esetén a menetformazas soran

készilt magméret folyamatképessége hogyan alakul. Az el6furat atmérdjének pontositsa érdekében egy
dorzsar (6. abra) alkalmazasara kertilt sor.
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6. dbra. Az eldfurat dorzsdrazdasdhoz haszndlt szerszam

Az elofurat dorzsarazasaval a technologia a magfurat méretét tekintve folyamatképes. A dorzsar
atmérbje viszont nagyobb eléfuratot készit, mint a csigafurd, ezért fennall annak az esélye, hogy a
menetformazasi arok aranya a fogmagassaghoz képest nagyobb, mint a megengedett, vagy nagyon kozeliti
azt. A teszt soran fontos megvizsgalni, hogy nem okoz-e hibas darabot a megndvekedett formazasi arok.

Ezt a megallapitast a 7. abra is alatamasztja, ahol a menetformazasi horony aranya a fogmagassaghoz képest
a kovetkezOképpen alakul:

0,173mm

Menethorony aranya =
0,565mm

= 0,306

Ez az arany még megfeleld, de mar kozeliti a felsé tiiréshatart, ami 1/3-ad.
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7. abra. A dorzsarazott eldfuratban késziilt meneten mért menetkontar

3. MENETFURASSAL GYARTOTT DARABOK KIERTEKELESE

3.1. A gyartott darabokon mért kontur

Az elézéekhez hasonléan menetfurdskor is a folyamatképesseéget vizsgéljuk a magméretre
vonatkozoan. A méréseket tovabbra is konturografon és koordinata-mérégépen végeztiik el. Jelen esetben a
konturograf valamivel masabb képet fog mutatni, ugyanis menetfuraskor nincs forméazasi horony (8. abra).
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8. dbra. A menetfuras sordn mért kontdr

4. SZAKITOVIZSGALAT

4.1 Szakitashoz szlikséges alkatrész tervezése és gyartasa

A szakitas elvégzéséhez egy menetes végl probatest készitésére volt sziikség. Az anyagvalasztas
ebben az esetben is donté fontossagl, ezért olyan alapanyag kivalasztasara esett a sor, melynek
szakitoszilardsaga joval magasabb, mint a probatest alapanyaga. A vélasztds a 42CrMo4-re esett [6],
szakitoszilardsdga 1000-1200 MPa. A szilardsag tovabbi novelésének érdekében a darab hdkezelésen is
atesett, majd ezt kovetben dsszeszerelésre kerllt a formazott, illetve menetfart prébadarabbal (9. abra).

9. dbra. Szakitdvizsgalatra kész prébatest
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4.2. A szakitovizsgalat eredménye

A vizsgalathoz hasznélt berendezés egy MTS 810 tipusu szakitdgép, amelybe a probatesteket
hidraulikus szoritassal lehet befogni. A vizsgalat soran a berendezéshez kotott szamitogép rogzitette a mérés
kezdetétol eltelt id6t, a megnyulas mértékét, illetve az adott pillanatban fellépé huzoerét. A szakitas
3 mm/perces sebességgel tortént. Osszesen 6 db probatestben szakitottuk el a menetet, ez
3 menetforméazott és 3 menetflrt darabot jelentett. A legszignifikansabb értékeket mutaté eredményeket a 10.
és a 11. dbra szemlélteti.
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10. &bra. A legjobb értékeket mutatd menetformazott prébatest szakitddiagramja
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11. &bra. A legjobb értékeket mutaté menetfart probatest szakitodiagramja

A diagramok 6sszehasonlitasabol elmondhatd, hogy a menetformazott menet valamivel magasabb
huzoer6t volt képes elviselni, igy a formazott menet esetén a maximalis erdsziikséglet 195 kN, furt menet
esetén 186 kN. A 3-3 mérest atlagolva is hasonld eredményeket kapunk, ezek 190 kN és 175 kN lettek. Az
elnyirodas szemrevételezésének érdekében a prdbadarabokat elvagtuk, hogy lathatova véljon a szakitott
feliillet. A menetfurassal készitett alkatrészek nyirast kovetd feliilete szabad szemmel lathatéan jobb, mint a
menetformazott alkatrészé (12. abra). Ezt a megfigyelést érdességméréssel igazolva a menetflrt felulet
érdessége 10,46 Rz-t mutatott, mig a menetformazott fellilet az elnyirodast kovetéen 36,79 Rz-t.
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Menetformazott Menetfurt

I
12. abra. Szakitovizsgalat utani elnyirodott menetfeltletek

OSSZEGZES

A menetfirds mérési eredményeib6l lathatd, hogy a készitett menet a magméretet tekintve

folyamatbiztos, tehat j0 menet gyarthaté. Menetflras esetén nincs formazési horony, tehat ennek
nagysagatol nem kell tartani. A szakitdvizsgalat sordn nem kaptunk jelentds eltérést a kiilonbozden
elkészitett menetek szakitasa esetén, mint vartuk. Itt azonban meg kell emliteni, hogy szakitovizsgalat
soran statikusan terheljik a darabot, amire viszont hasznalat soran dinamikus terhelések hatnak.

A tesztek alapjan célszeri a ddrzsarat azonnal bevezetni a magméret szordsanak stabilizalasa

érdekében, és tovabbi teszteket javaslok egy mddositott profilu specidlis menetformazo szerszam
alkalmazasaval kapcsolatban.
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