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I. rész
Bevezetés

Az alakitastechnika a gépgyartastechnologia része, ezen beliil egyike az alkatrészgyartas modszerei-
nek. Alkatrészt gyartani elvileg lehet a feldolgozandd anyag tomegének a gyartasi folyamat kozbeni
csokkentésével, novelésével vagy a tomeg dllanddosdgdanak megtartasaval [1].

A szilard allapotban torténo alakadast képlékeny alakitdsnak nevezziik. A képlékeny alakitas

méreteit lehet valtoztatni, hanem anyagi tulajdonsagait is. Az alakitasi folyamathoz sziikséges
erChatasokat és az alakadds geometriai kényszereit az alakito szerszam aktiv elemei adjat at a
munkadarabra [1].

Az alakitas soran célzott képlékeny alakvaltozasokkal tgy valtoztatjuk meg a munkadarab
alakjat, hogy a darabban az anyagfolytonossdg nem szakad meg - sem szakadas, sem torés nem lép
fel - ezért térfogata és tomege valtozatlan marad. A fémeket alakitani csak képlékeny allapotban
lehetséges. Ebben az allapotban a munkadarab alakja maradandé moédon megvaltoztathato anélkiil,
hogy az anyag atomjai kozotti kotés megszakadna.

A jegyzetben kizarolag a hideg térfogatalakitdssal fogunk foglalkozni, azon beliil attekintjik a

c s ez

elokészitését, illetve a szerszamtervezéshez sziikséges alapokat.

M Hideg térfogatalakitas

A hideg térfogatalakitas egy olyan eljaras, melynek soran a feldogozandé elogyartmanyt egy
tobbé-kevéssé zart iiregbe tessziik és tobb oldalrél nyomas ald helyezziik. A nyomas hatasara
a munkadarab anyaga egyrészt kitolti az iireget, masrészt kifolyik az iireg nyilasain. Mind az
tiregben maradd, mind a kifolyt anyagrészek a gyartmény szerves részét képezik, ezért a folyamat
soran elvileg nem keletkezik hulladék [1].




4/59

I1. rész
A hidegalakitasrol

Hidegalakitas sordn az alapanyagot annak tjrakristalyosodési hémérséklete alatti hdmérsékleten
alakitjuk. Az alakitas soran fellép az alakitasi felkeményedés, az anyag szilardsagi jellemzoi no-
vekednek, képlékenységi jellemz6i csokkennek, ridegedik. Az alakitas erd- és munkasziikséglete
nagyobb a melegalakitaséndl, ahogyan az alakito szerszamok mechanikai terhelése is. Az alakitashoz
sziikséges erd egyre novekszik, ahogy né az anyag alakitédsi szilardsaga (k¢). Mivel az alakitashoz
el6zetesen nem alkalmaztunk kiils6 hohatést, ezért a feliileten nincs reveképzédés, oxidacié. Nem
kell dekarbonizacioval vagy egyéb feliileti 6tvozo-vesztéssel, illetve a hotagulasbol szarmazo méret-
valtozassal szamolni. A munkadarab alak- és mérethiliségét elvileg csak az alakadasban foszerepet
jatszo szerszam gyartdsi pontossiga illetve merevsége korlatozza [1].

m Alakitasi szilardsag (ke)

A képlékeny alakvaltozas meginditasahoz, majd fenn-
tartasahoz sziikséges fesziiltség egytengelyi fesziiltségi 750
allapotban: —~

ke = f (Yeqs Peqs T) - % ¥
Az alakitasi szilardsdg egy adott anyag, adott dllapotaban < .- — (20 Ludwik
fiigg az alakitas mértékétol és két allapottényezotol: az —— CuE Nédai-Rejtd
alakvaltozasi sebességtol és az alakitasi hémérséklettol. 0 : :
Hidegalakitas esetén (T' < Trer) az alakitasi szilardsag 0 ! o (=) 2 3
hémérsékletfiiggését elhanyagoljuk:

ke 2 f(peq)- 0.1. dbra. Tipikus folyasgorbék

Az alakitas mértéke korlatozott, a munkadarab alakithatosidga joval kisebb, mint melegalaki-
tasnal. Az eljarassal kevésbé bonyolult alkatrészek gyarthaték, mint melegalakitassal, viszont az
alakitott darabok méretpontossaga, feliileti minGsége, alakhtisége jobb a melegen alakitottakéhoz
viszonyitva.

Az alakité eljaras megvélasztasakor elsésorban mérvadé a gyartandé munkadarab jellege és
méretei, a sziikséges méretpontossag, a feldolgozott anyag tulajdonsagai, és a szoban forgd darabszam
a gazdasagossag figyelembevételével. Egy adott munkadarab sokszor tobbféle eljarassal is gyarthato.
Ha az anyag nehezen alakithato, azt az eljarast kell valasztani, amellyel az anyag és a szerszam
igénybevétele a legkisebb. Ha erre nem kell kiillonosképpen tekintettel lenni, a gazdasagossag donti
el a kovetendé eljarast. Minden esetben szamitasba kell venni azt, hogy a gyartott termékiink
sohasem lehet pontosabb, mint maga a képlékenyalakito szerszamgép. Minél jobb minGségii tehat a
sajtolt munkadarab és minél szlikebb méreteinek tiirése, annal nagyobbak a kijelolt szerszamgéppel
szemben tamasztott kdvetelmények.

Jellemz6en harom alapvetd hidegalakitasi gyartasi modot lehet megkiilonboztetni:

e Az Osszes muveletet egy gépen vagy egy szorosan kapcsolt gépegységen egymas utan, tehat

kiilonleges, kozpontilag vezérelt és hajtott berendezésen végzik;

e Egy képlékenyalakito szerszamgépen vagy berendezésen csak a lehetdségek adta néhany munka-
fazis van egyesitve, vagyis a sajtén csak egy vagy tobb miveletet végzo szerszam van. Az egyes
gépek vagy berendezések egyedi hajtastak és kozponti vezérléstiek, de szallitbberendezéssel
lehetnek 6sszekotve;

e Minden miiveletet egy-egy kiilon szerszamgép végez, de a munkafolyamat 6ssze van hangolva.
Azt, hogy a hiarom gyartasi mod kozil melyiket kell valasztani, az alakitand6 anyag minGsége, a
munkadarab méretei és sulya, és els6sorban a darabszama szabja meg [2].

Az alakképzés tobbnyire az alakito gépekre felfogott, két félbol allo célszerszamok segitségével
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torténik. A célszerszamok aktiv elemei az esetek tobbségében a munkadarabok negativ maésai, az
alakitasi folyamat pedig lényegében egy pozitiv masolat készitése. A szerszamfelek rendszerint
egyenes vonali alternald relativ mozgast végeznek, és az alakképzési folyamat az alterndlé mozgas
egyik holtpontjaban fejezédik be [1].
1 Zomités

A z6mités rendszerint parhuzamos siklapok kozotti teljes térfogatalakitas kiilsé nyomder6 hataséara
ugy, hogy a munkadarab szélességének és hosszusaganak valtozasat nem korlatozzuk. A zomitési
folyamat lényege, hogy egy kisebb atméroji, de hosszabb el6alakbdl egy nagyobb atmérdji és kisebb
magassagu térfogatelemet készitiink. A hidegzomités alapeseteit lathatjuk a abran, a) zomités
parhuzamos sik lapok kozott; b) a munkadarab teljes térfogatdnak alakitésa; c) perselybe fogott
munkadarab fejezése hatarolésikokkal; d) ugyanaz hatarolotureggel. Az dbra jelolései a kovetkezdk:
1: bélyeg; 2: persely; 3: munkadarab; 4: ellenbélyeg; 5: kilokd; 6: fejezo.
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1.1. abra. A hidegzomités alapesetei és az alakjellemzok jelolése

1.2. dbra. Hidegzomité szerszam kialakitasa [3]



A abran egy tipikus zOmito szerszam kialakitasa lathat6. Az abra jelolései: 1: nyomélap; 2:
zomitblapok ; 3: eléfeszité gytiri; 4: ellenbélyeg; 5: kiloko [3].

2 Redukalas \
A redukélds (ldsd 2.1] dbra) olyan térfogatalakito eljaras, \\ \
amelynek célja a munkadarab atmérdjének csokkentése oly ‘wk o

moédon, hogy a kiindulé elégyartmany redukalé matrican kiviili D
része a redukalds soran ne szenvedjen maradoé alakvaltozast. -
A redukalast a zomitéssel gyakran egy miiveletben végzik,

példaul kotdelemek gyartasakor. A 22 abrén taldlhato az 77
egy miveletben torténo redukélas és zomités technologiai ki-

alakitdsa. Az dbra jelolései rendre a) a redukalas kezdete; b) a /
redukélas vége; ¢) a zomités vége; mig 1: a fejezd, 2: a redukélt /
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2.2. dbra. Redukdlas és zomités egy miiveletben

Redukalaskor az atméro csokkentés mértékét az aldbbi két feltétel koziil a szigoribb korlatot allito
hatdrozza meg [4]:

1. A redukalés soran, a munkadarabban ébredo fesziiltség nem érheti el az elogyartmany alakitéasi
szilardsagat;

2. A darab alakitasahoz sziikséges redukaléeré nem okozhat kihajlast a darabon.

A megvalésithatd legnagyobb atméré csokkenés 10% kortl van.

6,59
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3 Hidegfolyatas

Folyatasnak nevezziik az olyan képlékeny alakité miiveleteket, amelyek soran az elégyartmanyt egy
bélyeg benyomaséaval szoritjuk ki, az alakot ad6 nyilas kivételével minden oldalrél zart tireghdl, a
matricabdl. A darab keresztmetszete az alakitas kozben mindig csokken. A szerszamkiképzés, az
er0- és teljesitménysziikséglet és a technolégia szamos egyéb jellemzéje dontéen kiillonbozo aszerint,
hogy az anyag a bélyeghez képest milyen irdnyban folyik. Ezért a folyatas eljarasait a kovetkezo
csoportokra osztjuk:

e Elorefolyatas: Az anyag a bélyeg mozgéasaval azonos iranyba folyik.

e Hatrafolyatas: Az anyag a bélyeg mozgaséaval ellentétes iranyba folyik.

e Kombinalt folyatas: Az anyag egy része a bélyeg irdnyaba, a masik része azzal ellentétes

iranyban folyik.

Kilonbo6z6 hidegenfolyatott munkadarabokra és a gyartasukhoz hasznalt szerszamelemekre

lathatunk példakat a (3.3l abran.

3.1 Elorefolyatas

Ha a redukélas feltételei nem teljesithetok, akkor a munkadarabot annak felduzzadasa ellen
egy matricaval meg kell tamasztani, ami az esetek donté tobbségében egy elofeszitett gytirt.
Elorefolyatéas soran a tombi anyagot egy sziikiilé csatorndan nyomjuk keresztiil egy bélyeg segitségével,
mely soran a munkadarab oldala végig meg van tamasztva. Ezzel az eljarassal dltalaban hengeres
termékeket gyartunk, de akar profilos és tireges termékek is kialakithatok vele, a matrica és a bélyeg
kialakitasatol fiiggoen. Egy tipikus elérefolyatd szerszam kialakitasa lathato a . abrén (1: felsd
lap; 2: nyomolapok; 3: bélyeg; 4: matrica; 5: eléfeszito gytlirti; 6: munkadarab; 7: nyomélap; 8:
alsé lap; 9: nyomodlap; 10: kiloks). A kiulonféle altalanos szerszamelemek szerepérol, kialakitdsarol
és méretezésérdl a[17] fejezet ad felvilagositast.
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3.1. abra. Szerszam, tomor testek elérefolyatasahoz ||



8,/59

3.2 Hatrafolyatas

Hatrafolyatas soran egy zart szerszamba helyezziik a tombi kiindulé anyagunkat, majd egy bélyeg
segitségével alakitjuk. A bélyeg atmérdje kisebb, mint a matrica belsé atmérdje, igy az anyag csak
egy iranyba tud aramlani: hatrafelé. Egy tipikus hatrafolyato szerszam kialakitdsa lathatd a 3.2
abran (1: nyomoélapok; 2: befogd; 3: bélyeg; 4: leszorité gytirii; 5: matrica; 6: el6feszité gytiri; 7:
kiloks; 8: kiloko tiiske; 9: lehuzolap).
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3.2. abra. Szerszam, tireges testek hatrafolyatasahoz ||
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III. rész
Technolégiatervezés

4 Miuvelettervezés

A jelenleg acélbdl, hidegsajtolassal gyartott termékeket a legcélszeriibben szerkezeti megoldasaik
szerint - de figyelembevéve eldallitdasuk modjét is - a [4.1]dbran lathat6 hat fécsoportba sorolhatjuk

be [5].
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4.1. abra. Acélbdl, hidegfolyatassal késziilt termékek csoportositasa [5]

Az els6 csoportba tartoznak a fejes csapok, a masodikba a karimés csovek, a harmadikba a
hornyolt tengelyek és a fogaskerekek, a negyedikbe a serleg alaki termékek, az 6todikbe a belso

valaszfalas perselyek, vagy azok egészébdl kombinalt termékek.
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Az els6 harom csoportba tartozd termékeket gyakran gyartjak elérefolyatdassal. A negyedik
csoportba tartozd termékeket altalaban hatrafolyatassal allitjak elo. Az 6todik csoportba tartozo
darabokat kétoldali forditott, vagypedig kombinalt mddszerrel, egyetlen miiveletben készitik; ezek
a termékek bizonyos mértékben rokonsdgban vannak a negyedik csoportbeliekkel.

A hatodik csoportba tartozé termékek eléallithatok kombinalt médszerrel egyetlen menetben is,
vagy mind a hdrom maédszernek t6bb miiveletben val6 alkalmazasaval is [5].

A harmadik csoport kivételével az Osszes tobbi két alcsoportra oszthaté fel:

e hengeres alakt termékek;

e sokéll, és fogazott termékek.

4.1 Lépésterv készitése

A hideg térfogalakitasi eljardsokat (zomités, redukélds, hidegfolyatds stb.) egy adott technolégiai
feladat megoldasa soran csaknem minden esetben egymassal kombindlva alkalmazzuk. Az adott
esetben alkalmazott eljardsok miivelettervét 1épéstervnek nevezzik [1]. Toébblépéses zomitéssel
készitett munkadarabok 1épésterveit mutatja be a abra [2].

A lépésterv elkészitésének alapelve az, hogy a folyamat soran a munkadarab lehetéleg minden
pontjaban azonos képlékeny alakvaltozast szenvedjen. Ha ez teljestil, akkor a termék homogén, az
alakvaltozas mértéke illetve a alakitasi szilardsag altal megszabott folyashataru lesz. Ha a darabon
beliil nagy az alakvaltozas eltérése, példaul a csavar feje és szara kozott, akkor kénnyen el6fordulhat,
hogy hasznalat sordn az elvalaszto feltiletnél a csavar elszakad, akar a meghizas kozben.

A masodik alapelv az egyes 1épéseken beliili alaki- és anyagi korlatok betartasa. A lépésterv
felépitése tehat az egyes miveletelemekkel repedés, torés, kihajlas, a bevonatréteg felszakadozasa
nélkil megvalésithatéd alakvaltozasoktol fligg.

A harmadik alapelv, hogy az egyes lépéseknél megengedett eréhatasok korlatozottak. Ilyen
korlatozast jelent a rendelkezésre allo szerszamanyagok terhelhetdsége. Ezen tilmenden korlatozast
jelent az a tapasztalat, hogy a szerszamiiregekben ébred6é nyomasok felvételére legfeljebb két
elofeszito gytiriit szabad alkalmazni. Ellenkezd esetben az elofeszité gytirtik sziikségerii geometriai
hibai miatt nem garantalhaté azok mindenhol azonos tulfedése és az idealis teherviselésiik, és emiatt
a biztonsagos tizemeltetésiik sem.

Ilyen kotottségek mellett értheto, hogy az egyes kurrens termékekre kialakitott, gyakorlatban jol
bevalt lépésterveknek nagy értéke van. Ilyenre mutat példat a Magyar Szabadalmi Hivatal (MSZH)
altal kiadott segédlet, MI 05 37.005-79 szammal (a kidolgozott 1épésterveket a melléklet mutatja

be) [1].
‘ -+
| + . 4y
2| 5 ;
1]l N
T jIER ) L 1 |
it | | * T |
+ + L1
(a) Zoémitett mdb. készitése harom lépésben (b) Kiilonosen nagy fejii mdb. készitése 6t 1épésben

4.2. dbra. Tobblépéses zomitéssel készitett munkadarabok [2]
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5 Sajtolt termékekkel szembeni kovetelmények

Ha 1j gyartmanyok tervezésére keriil sor, a tervezés elso szakaszabban a konstruktéroknek és a
technologusoknak allanddéan egyiitt kell dolgozniuk azért, hogy a tervezett gyartmany alkatrészei a
technologiai kovetelményeknek megfeleljenek, és azokat a lehetéség szerint egységesitsék. Ebben az
egyuttmiikodésben elsosorban az alabbi kovetelményeket tartjuk szem el6tt:

12/59

1. A munkadarabok anyagjellemzdi ne csak azoknak a szilardsagi és keménységi feltételeknek

feleljenek meg, amelyeket majd mint terméktdl kovetelnek meg tolik, hanem az alakitasi
folyamat soran fellépo, képlékeny deformécio jellegli igénybevételeket is birjak el.

. Helyes lagyabb, képlékenyebb alapanyagokkal dolgozni, mivel a hidegalakitdas folyamata

szilardsagnovekedéssel jar, akar 2...2,5-szeresére is novekedhetnek az anyag szilardsagi
jellemzoi.

. Keriilni kell a munkadarabok vastagsaganak felesleges novelését.
. Arra kell torekedni, hogy a termékek silya minél kisebb legyen.

. A munkadarabokat tugy kell egységesiteni, hogy azok minél kevesebb anyagmindséghdl legyenek

eléallithatok.

. A lehet6ség szerint kertilni kell az egyedi szerkezeti elemeket; helyettiik teljes egésziikben

sajtolassal eloallithaté elemeket alkalmazzunk, mert ezzel rendszerint egyszeriibbé valik a
technoldgiai folyamat, és csokken a termék anyagigénye is [5].



6 Zomités
Hengeres test zomitése soran a foalakvaltozas:

ho di
=Iln— =2In—,
7T do
ahol hy a munkadarab kezdeti, h; az alakitott magassiga;
dy a kiindulasi atmér6, d; az alakitott atmér6. Az alakitas
erosziikséglete:

- dQJ - ﬁi 6.1. abra. Zomités értelmezése
— My V33h)’

ahol d az aktudlis &tméro, h az aktudlis magassag, m a Kudo surl6dasi egytitthato.

Kudo-féle stirl6édasi modell

A Kudo-féle strlédédsi modell szerint, ha két testet ossze-

nyomunk, akkor a feliileten ébredd csusztaté feszilts¢g | 7 T
a kisebb szilardsagi anyag nyird alakitasi szilardsaganak m- T
m-szerese.

1 =

kf?

T=m-Tf=m-——
f \/g

ahol m = 0...1 a Kudo surlédasi egytitthatd, ¢ a nyird

alakitasi szilardsag, k¢ az alakitasi szilardsag.

A Kudo-féle surlodasi modellben a surlodas: p

e fiiggetlen a relativ sebességtol, ) o
o fiiggetlen a nyomastol, 6.2. abra. Kudo surlodas
e az anyag alakitdsi szilardsdganak (k¢) fiiggvényében véltozhat,

e iranyfiiggetlen.

A nyomaéseloszlas a feliileten:

Az alakitasi ellendllés:

Sziikséges a technolégia soran ellenérizni a munkadarab kihajlasat. Problémat jelent, hogy a
képlékeny allapotban masok a kihajlasi stabilitasi feltételek, mint az ismert rugalmas esetben. A
tengelyiranyu erovel terhelt rudak rugalmas stabilitasat az Euler-egyenlettel szamitjuk:

Fmax = 7[E>
1%

ahol v a befogasi szam, [ a kihajlo anyag hossza, I a masodrendii nyomaték, E a rugalmassagi
modulusz. A befogasi szam értelmezése lathato a 6.3} dbran. Korhenger esetén a fenti egyenletbdl
adodik, hogy a kihajlas alaki feltétele rugalmas esetben:

l T | B

d aw\o
ahol o = F/A.
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6.3. dbra. A befogasi szam értelmezése [1]

Az egyenletet képlékeny allapotra, a siurlodas el-
hanyagolasaval ugy irhatjuk at, hogy a rugalmassagi
modulus helyett a folyasgorbe meredekségét, a o fe-
sziiltség helyett pedig az alakitéasi szilardsagot irjuk. '|
A részletes levezetést mell6zve (amely megtaldlhato i

Z6mitési viszony ‘ Vazlat

l /)

a Ziaja-féle Alakitastechnika el6adésjegyzetben) az l 7 —t 3
alabbi Osszefiiggést kapjuk: () <2 / 5 /;?
l 5 : / | 7

K=o =Ko e 2%, TSI

AN

ahol kg = ly/dy tovabbé az Osszehasonlité alakval-
tozads ¢ = Inly/l = 2Ind/dy. Végeredményként a <l> =
befogési szam (v) és a keményedési kitevs (n) figg- ol

vényeként az aldbbi osszefiiggést kapjuk [1]:

74

l
A2 tablézatban taldlhatok az Atméréviszony és <d> 2,6
az alakviszony megengedheto értékei hidegzomités s
esetén.

Egylépéses zomités esetében a maximalisan meg-
engedett zomitési viszony a[6.1] tdblazatban latha- 6.1. tdbldzat. A zomitési viszony megenged-
t6 gyakorlati értékek szerinti [6]. A kihajlds miatti hetd értékei
korlatozott zomitheto térfogat az esetek donté tobb-
ségében nem elég, a kész munkadarab feje tobbet igényel. A zomité folyamatot tehat meg kell
ismételni, el6zomitést kell alkalmazni.

6.2. tablazat. Az atmér6viszony és az alakviszony megengedhetd értékei hidegzomités esetén

AnyagminGség (D/d)meg Pmeg (D/K)meg
Acél C > 02% 15...2208...15
Acél C < 0,2% 2...27 | 14...2
Alakithaté sargaréz | 2...2,7 14...2
Alakithaté Al-otv. | 2...2,7 | 14...2
Aluminium és réz 25...3 | 18...22

© ~1 == o

A[6.2] tablazat jelolései d: szardtmérd; D: fejatmérd; k: fejmagassag; pmeg: megengedhetd
egyenértékil alakvaltozas.
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7 Redukalas \\
Redukalaskor a féalakvaltozas:

D
(,OredZQIH(). = [D )
d |
1

A redukalé nyomas:
LB % ! Pred /%/ N
Pred = kfm ( + ) (GB%Cd . 1) + (),77l€fmoz, IHH’!* *”*f o 94 = Qmax
» B ) I q

ahol B = p/tan(a) ~ p/a (itt g a Coulomb sirlé- | %‘, g=0
dési egytitthatd, o a félkupszog radidnban); ke, a //f/,: | }’M
kozepes alakitasi szilardsag (= 0,8 - ky, lasd . meg- |
jegyzés). . d

A redukalas erosziikséglete: T

D*n [ w ,
F = — Pred: 7.1. dbra. Redukalas értelmezése [1]

A redukild matrica maximalis terhelése:

1+ B

Gunax = Kim (1 + ( (Bt _ 1) 4 0,77a)> .

8 Tomor test elorefolyatasa E

Tomor test elérefolyatasakor a matricaban a munkadarab Y
kismértéki zomiilése 1ép fel, és a redukalaskor ébredo fe-
sziiltséget a falsurlodasbol adédo taggal béviteni kell. Tgy
hatarozhatjuk meg a teljes tengelyiranyt fesziiltséget, erét 7
sth. Technolégiai jellemz6it a [8.1}ébra jelolései alapjén a
kovetkezo Osszefiiggésekkel szamithatjuk. Az abran latha- 2
t6 elemek 1: folyaté matrica; 2: bélyeg; 3: munkadarab;
4: kiloko; 5: elogyartmany.

Az el6gyartmany mérete: D, = Dy — (0,2...0,5) mm, 3
Ao =D? 7/4. (

| \\

Ho

Ll : L,
L fa
v
0
k

Az el6gyartmany magassagat a munkadarab térfoga-
tanak illetve a szabad feliiletek miatti forgacsolasi raha-
gyasok ismeretében meghatarozzuk:

P77 72 o7
L

deb + ‘/forg

H(): A ’

g IS

Az elorefolyatas soran a féalakvaltozas: /
4

b
F\er

Dy
p=2In D,
Az elérefolyatas soran megengedheté maximalis alakval- 8.1. &bra. Eldrefolyatas [7]
tozas iranyado értékét anyagmindségenként a tabla-
zatban lathatjuk.

Az alakvaltozés és a folydsgorbe ismeretében meghatdarozzuk a redukélt (kgyeq) illetve a kozepes
(ktm = 0,8 - kirea) alakitasi szilardsagot (lasd a . fejezet megjegyzése).
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8.1. tablazat. Megengedheto alakvaltozas iranyértékei elérefolyatashoz |§|

AnyagminGség Peq

C10 1,6...2,0
C15 1,4...1,6
€25, C35 0,8...1,0

AlMgl, AlMg3
AlMgSil,AlCu 25...3,0
Cu99,5; Cu99,9
CuZn37, CuZn28 | 1,4...2,0

A Coulomb-féle surlodasi egyiitthaté (u = 0,05...0,10, lasd a fejezet , Félkészermékek kenése ¢.”
bekezdésében) felhasznalasaval B értéke a kovetkezd (o a félkipszog radidanban):

_
tan(a)

A redukal6 nyomas értéke az alabbi képlet szerint meghatarozhato:

1+ B
Pred = Ff - _; : (eB@red - 1) + 0,77]€fm04.

Az elorefolyatashoz sziikséges nyomas, amikor az anyag pont kitolti a kiupos csatornat:

4pL

Det = (ka ""pred)eT v ka'

Az elérefolyatashoz sziikséges ero:

Din
Fef - i * DPef-
(\ULSgIFQ 2R Kozepes alakitasi szilardsag (ke )
Az alakitds sordan a munkadarab folyama- 600
tosan keményedik (~ n), az alakitasi folya-
mat kezdeti szakaszaiban kisebb ellenéllast ke ()
mutat, mint a folyamat végén. A mérete- — 4001
zéshez ezért egy kozepes (atlagos) értéket =
szamolunk, és azt hasznaljuk fel. A képlet- \E_/
ben szereplo 0,8 érték egy mérnoki kozelités, w“

~< 2001

a folyasgorbe meredekségének megfelel6en
0,7...0,9 értékkel kozelithetjitk az integral
pontos értékét.

= é [ E@)do = 07...0.9) - k() o (—)

Ezt a kozelitést mutatja a 8.2} 4bra. 8.2. abra. Kozepes alakitasi szilardsag

Az elorefolyaté matrica maximalis terhelése:

Gmax = Pef T ka-

Az elorefolyatd bélyeg maximalis terhelése:

o Fef
Detb = A

ef,b
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A munkatt:
o ‘/i(flp + ‘/szé,r

Ag
A munkadarab gyartasahoz sziitkséges legkisebb 16kethossz [7]:

Hy
s =L+ H,+ 10 (mm).

9 Ureges test hatrafolyatasa F
Technolégiai jellemzéit a [9.1}dbra jelolései alapjan a ko- 2 . ‘

vetkez6 Osszefiiggésekkel szamithatjuk. Az abran lathato 3~; %ds P ‘
tovabbi elemek 1: folyatd matrica; 2: bélyeg; 3: munka- % ;:S
darab; 4: el6gyartmany. 1 ¥4
Az elégyartmany mérete: D, = do — (0,2...0,5) mm, s
A, = d? - 7/4. Az elégydrtmdny magassdga a munkada- AR | ¥
rab térfogatabol és a forgdcsolasi rahagyasokbél adodik, 4 ¢de .
hasonléan az elorefolyatashoz. ___‘Q
<
ho _ debjz_ ‘/forg' // /////// \ !
© MNP SSSRT
Hatrafolyatas soran megkiilonboztetjiik a fenék alakval- == j_'—
tozasat valamint a hatrafolyatott falrész alakvaltozasat: ¢do
o1 =In (Z?) . gy = (1 i i) o1, 9.1. abra. Hatrafolyatas [7]

ahol hg az elégyartméany magassaga, h; a fenék vastagsaga, s a hatrafolyatott falvastagsag s =
(do — dy)/2.

9.1. tablazat. Megengedhetd alakvéltozas iranyértékei hatrafolyatashoz [§]

AnyagminGség Peq

C10 14...1,6
C15 1,1...1,3
25, C35 0,7...0,8

AlMg1, AlMg3
AlMgSil,AlCu 14...18
Cu99,5; Cu99,9
CuZn37, CuZn28 | 14...1,6

A hatrafolyatas soran ébredd py; hatrafolyato fesziltség:

d h
Pt = kn (1 + Ml) + kg (1 + M/> )
3 h s
ahol p/ = 0,5(p + 1/+/3), itt u a Coulomb féle strlédas, 1/v/3 a tapadasi sirlédas értéke.
A hatrafolyatas erdsziikséglete:
P
-7 DPnf-
A hatrafolyaté matrica maximalis terhelése:
T
Qmax = Phf d(% .
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A bélyegszarban ébred6 maximalis nyomas:

PBH =~ Dnf d%'

A bélyeget terhel6 ero:

d*r
Fgy = prH-
A munkant:
HM - ho - hl.

A hatrafolyatashoz sziikséges legkisebb l6kethossz:

s =h+ hg+ 10 mm.

10 Félkészgyartmanyok elokészitése

A hidegfolyatas kiindulasi anyagai és félkésztermékei - attél fiiggden, hogy milyen hengerelt profilt
kivanunk hasznélni, hogy mennyire bonyolult az eléallitand6 termék, és milyenek annak technoldgiai
kovetelményei - lehetnek hengeresek és soklaptiak, csévek, tomor és tireges idomos szelvénytiek. A
kiindulasi féltermék méreteit annak megfelel6en kell megvalasztani, hogy a termék hosszmérete
(magassdgmérete) feltétleniil biztosithaté legyen.

A félkésztermék atmérdjére vonatkozo tirés altalaban +£0,05... + 0,1 mm koézott, a hosszméret
tirése pedig £0,1... £ 0,2mm kozott van. Ennél szigoribb tlirés-értékeket csakis akkor irjunk elo,
ha a sajtolandd terméknek olyan pontos méretiinek kell lennie, hogy tovabbi megmunkalasra mar
ne legyen sziikség. A félkésztermék névleges méretét ugy szoktdak megallapitani, hogy az konnyen
belemenjen a folyatogytirtibe. Ehhez altalaban 0,1...0,5 mm-es rés elegendé. Nagyobb réseket nem
kivanatos hagyni, mert ebben a esetben a félkésztermék excentrikusan helyezkedik el a matricaban,
és a termék anyaga is keményebbé valik, a nagyobb mértékli zomités kovetkeztében.

A félkésztermék feliileti érdessége az I'T6-8 osztalynak megfelel6 értéki legyen, feliiletén semmiféle
repedés, hajszalrepedés vagy hengerlési gytirtidés nem engedheté meg, mert ennek kovetkeztében a
termék konnyen eltorhet. Kiilonosen fontos a nyersdarabok feliileti simasaga akkor, ha karimas
csoveket, fogaskerekeket, serleg alaku termékeket, perselyeket, és kombinalt formakbdl Gsszetett
termékeket sajtolunk (e, > 0,6 egyenértéki alakvaltozds mellett).

A rad, vagy lemez félkészterméket a hidegfolyatas el6tt kalibralni vagy melegen hengerelni
szoktuk. De késziilhetnek ezek a sajtolandé félkésztermékek esztergan, specialis lesziro-esztergan,
flirészgépen, vagy sajtologépen (levagassal, lemezanyaghdl kivagassal), végil hidegsajtoldssal. Az
esztergan eldallitott félkésztermékek pontossiga és feliileti simasaga legfejlebb az I'T6 mindségnek
felel meg, ezzel szemben sokféle félkészterméket lehet eldallitani rajta. A levago-sajtoldszerszamokkal,
vagy flirésszel kiszabott félkésztermékek hosszméret-tiirése rendszerint legfeljebb 40,1 mm, és a
vagas feliileti érdessége legfeljebb I'T9-10 mindségnek megfeleld.

Az, hogy milyen mddszerrel allitjuk el6 a félkésztermékeket, egyrészt gazdasagossagi kérdés,
masrészt a hidegfolyatédssal gyartandd termék jellegétdl fugg [5].

Félkészgyartmanyok hékezelése Azért, hogy az anyag minimélis ellenallast fejtsen ki alakitasa
soran, hékezeléssel kell csokkenteni a félkésztermék anyaganak ferritjeiben oldott 6tvozéanyagok
mennyiségét, és olyan szerkezetet kell el6allitani, amelyben a karbidok a térben leheto legegyenlete-
sebben eloszlatva helyezkednek el. A [I0.1] tabldzatban 6sszefoglaltuk néhény acélfajta optimélis
lagyité hékezelési adatait, és azoknak hékezelés utani kemenység-értékeit [5].

A lagyacélokat levegdn, az egyéb acélokat pedig - 400 . ..450° C-ig - kemencében kell lehtiteni.

Feltétlentil ki kell lagyitani azokat a félkésztermékeket, amelyeket idomacélok kalibralasa, zomités
vagy alaknyomadsa, vagy ezekhez hasonlé miveletekkel allitottunk el6. A kilagyitas utan valamennyi
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10.1. tablazat. Kiilonbozé szénacélok lagyitasa (2 ora, 700...720°C) és hbkezelés utani keménysé-
ge [9]

Anyagmin. | HB lagyitas utan | HB melegen hengerelt | HB megeresztett
C10 107...118 137 -

C15 109...121 143 -

C20 123...131 156 -

15Cr3 115...128 - 179

20Cr6 131...140 - 179

20Mn6 134...143 197 -

C35 149...159 187 -

C45 163...170 - 197

C45E 197...207 - 229

acélban szemcsés perlitet kell kapnunk. Hidegfolyatasra olyan acélok alkalmasask, amelyeknek a
perlit-szemcséi megfelelé méretiiek (atlagos szemcseatmérs: 0,088 ...0,125 mm); a nagyobb perlit-
szemeséjli acél ugyanis mar hajlamosabb a tonkremenetelre (repedések az alakitas sordn), a kisebb
szemcséji pedig még til nagy ellenallast fejt ki a deforméacioval szemben.

A hokezelt acélokat koptato-dobokban vagy maratokadakban revétlenijiik. Néha homokfavéval,
vagy csucsnélkiili koszortigépeken végezziik el ezt a miveletet.

A killonbo6z6 szennyezddéseket és az el6zé kezelések soran ratapadt kezelGanyagokat
0,5...1percig tartd vizes lemosassal (hideg, vagy 60...70°C-o0s melegvizzel) tavolitjuk el. A
zsirokat és az olajokat kiillonb6z6 oldatokkal tavolitjuk el a félkésztermékekrdl; ilyen oldatok tobbek
kozott: mardszoda, trindtriumfoszfat, kalcindlt széda, viziveg. Altaldban 70 . ..80°C hémérsékletil
oldatokkal, 5...15 percig mosunk [5]. Ha olyan félkészterméket kell hidegfolyatassal alakitanunk,
amelyet vastag kendanyagréteg borit, akkor azt az els6 lemosasi és zsirtalanitasi miivelet el6tt még
petroleummal vagy valamilyen mas olddszerrel is kezeljiik.

A rozsda és a reve eltavolitdsara, vagy azért, hogy olyan feliiletet kapjunk, amelyhez jol tapad a
foszfatbevonat, maratni szokas a félkésztermékeket; az ilyen maraté oldat literenként 150...170 g
kénsavat és 3 g xantin-adalékot tartalmaz. Az oldat homérséklete 40 ...60 °C, a maratas idétartama
10-15 perc. A maratds és a lemosés utan a félkészterméket kézombositeni kell [5].

Félkésztermékek kenése Az egyik legfontosabb tényezd, amely a hidegalakitas eredményességét
(viszonylag kicsi fajlagos nyomadsok, a szerszam hosszt élettartama, a termék jo mindsége) biztositja,
a félkésztermék kenése. A kendanyagok akkar felelnek meg a kévetelményeknek, ha:

1. Jol tapadnak a félkésztermék anyagdhoz, kell6en plasztikusak, meggatoljak a félkésztermék és
a szerszam feliileteinek kozvetlen érintkezését még 600 . ..800 MPa nagysagrendii nyomasok és

Yeq = 1,5...2,5 egyenértékill alakvaltozas mellett is;
2. A surlédasi tényezét a hidegalakitas folyamatéara jellemz6 p = 0,05...0,1 értékre csokkentik;

3. Megtartjdk ezeket a tulajdonsagaikat a deforméacios folyamattal jaro 350...400 °C hémérsékleten
is;

4. Egyenletes rétegben vihetck fel a félkésztermékek feltiletére anélkil, hogy ott megémlenének, vagy

egyes helyeket fedetleniil hagynanak;

5. Koénnyen eltavolithatok a termék felilletérdl, vagy leégethetok arrél a hidegalakitast koveto

hékezelés sordn, gy, hogy arra sehol nem sl ré [5].

A folyékony, és a kiilonbo6z6 adalékanyagos konzisztens olajok nem felelnek meg a fenti kove-
telményeknek. Az hidegalakitas soran fellépé nagy nyomasok hatéasara azok kiszorulnak a fémes
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feliiletek koziil, és igy az alakitott fém részecskéi - hidegsajtold hegesztéssel - Osszeolvadnak a
szerszam formazé-felilletével; megné a fajlagos sajtolonyomas, a munkadarab feliillete bemarddik, a
szerszam eltorhet.

Jelenleg gy csokkentik a hidegfolyatas alatt fellépo surlédoerdket, hogy kiillonb6zé bevonatokat
visznek fel a félkésztermékek feliiletére, és azokat ott utodlag elszappanositjak. Ilyen bevonatok
példaul a foszfat-, horgany-vegytletek, povinil-butrial-oxalatok, és lakkbevonatok (grafit vagy MoSs
stb. toltéanyagokkal), utdna elszappanositas, olaj ravitele; plasztikus fémbevonatok (6lom, réz,
horgany) [5].

A legéaltalanosabban elterjedt és a legeredményesebb kezelésmod a foszfatos horgany-bevonat,
majd elbzetes kezelés utan elszappanositas. Ez egyrészt olcsd, masrészt pedig minden szempontbol
megfelel a hidegfolyatas kovetelményeinek, jol eloszlik a félkésztermék surlédo feliiletén, és jo
surlodasi tényezot biztosit (= 0,05).

A foszfatréteg megtartja jo kendhatasat 450...600 °C hémérsékleten is. Ez a foszfatos feliilet
kell6képpen porozus is, ezért jol kenddik, jol abszorbedl és tartésan fenntartja a feliiletet aktivizald
anyagokat: a fémszappanokat, a sztearinsav és a nafténsav so6it stb. Ezek az anyagok a foszfor-
kristalyok feliiletébe disszocialnak és ott részben fémszappanokat - horgany- és vas-vegyiileteket -
alkotnak, amelyek nagy nyomasokon is csokkentik a sturlédast.

A hidegfolyatashoz leginkabb hasznélt kenGanyagok:

1. Aluminiumhoz: allati zsirok 20%-os oldata benzolban, vagy hengerolaj és viasz keveréke 1:1
aranyban;

2. Rézhez: allati zsirok vagy grafitos olaj (5 rész nedves grafit 2 rész gépolajjal, 200 °C-on;

3. Acélhoz: feliileti foszfatozas (a félkészterméket savanyu foszfatoldaba meritik bele, majd szappanos
emulziéval telitik) [5].

A foszfatozas sordan a revés anyagot elGszor pacoljuk, hideg és forr6 vizben alaposan 6blitjiik,

majd a foszfatozokadban pl 70 °C hémérsékletii flirdéhémérsékleten 5-15 percig foszfatozzuk. Majd
hidegvizes Oblités utan - az anyaggal szemben a megmunkélas soran tamasztott kdvetelmények
szerint - melegen meszeziink vagy szappanozunk, ill. kiilonleges kddakban szappanbézison alapuld
utokezelést végziink [2].
Félkészgyartmanyok szallitasi allapotai A nyersanyag megrendelésekor a szallitasi allapotot
mindig meg kell adni. De mar itt hangsilyozni kell, hogy tekintettel a nyersanyagkoltségekre,
ajanlatos minden olyan esetben hengerelt anyagot feldolgozni, amikor a betartandé tiirések a
kovetelményeknek eleget tesznek.

A félgyartméanyokat a kovetkezd allapotokban lehet széllitani [2]:

e melegen hengerelve vagy sajoltva; e keményre huzva, hokezelés nélkiil;
e hengerelve vagy sajtolva és a kovetkezokép- e lagyitva és huzva;

pen kezelve: lagyitva vagy nem lagyitva, e hazva és lagyitva;

pacolva, revétlenitve, foszfatozva, stb.; e hizva, lagyitva és utanhuzva;
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11 Trések, illesztések

Ahhoz, hogy az altalunk tervezett szerszam szerelheté legyen, a gyartott alkatrésziink megfelel
mindséggel elkésziiljon, a szerszamunk élettartama minél nagyobb legyen, elengedhetetlen feltétel a
csatlakozo alkatrészek megfeleld illesztése. Ebben a fejezetben egy attekintést adunk a szabvanyos,
gépipari gyakorlatban alkalmazott tirésekrol, illesztésekrol, illetve az azokhoz tartozé feliileti
érdességekrél 9.

A hidegzomitéssel elérheté méretpontossdg irdnyértékei a [I1.1} &brén lathatéak, ahol 1: a
szarhossz, 2: a fejmagassag, 3: a fejatméro.

1,6
g //
51,2
N 1}/
g ////7%%

0,4—==

97*22277727’737 ~_ -
0

1 2 4 6810 20 40 60 100 200

Névleges méret, mm

11.1. dbra. A hidegzomitéssel elérheté méretpontossag irdnyértékei [§]

Jegyezzitk meg, hogy minél kisebb (pontosabb) tiiréseket irunk elé, a gyartési koltségek dltalaban
novekednek. A tervezés soran torekedjiink a megengedhet6 legnagyobb tiirések megvalasztasara.

11.1 Alkatrészek tiirései

Ahogyan azt mar az els6 rész bevezetésében is targyaltuk, minél szigorubb tliréseket irunk eld a
gyartando alaktrésziinkre, annal nagyobbak az alakitogéppel szemben tamasztott kovetelmények.
Hasonloan a szerszam tervezéséhez, a gyartando termék tiirésezésekor is torekedjiink a megengedheto
legnagyobb tliréseket valasztani, hogy minél gazdasagosabban gyarthassuk az adott terméket. A
11.2l 4bran lathatjuk az egynyomdsu (a)), kétnyomasu (b)) és tobblépesés (c)) sajtolégépen hidegen
zomitett alkatrészek tiiréseit (Bauer, C. nyomdn) [§].

1,j13 -kh13

khi3 Lj13 Lj13 , 1,13 x X 1, j13
i . = [ sipie g _ ME
) s 'Eu LS SK—’J_ i i IRy
(RE] TE] = = =
] [ BLLCR £ E g o [B [ e
1 |1 =] 5[5k =N
| & 3 |
Ty B —r—T| | . =
! j14 4i13
o 50 1j1s
a) _ b c)
Meéretek mm-ben
Szér- . Szérhossz Atmenet ;
- 4 Lekerekités| 1 Fej- és vill-
Névleges ﬂmgré Atmérd, F%ﬂ:g? 3 sul;ﬁr,t i mlax Srﬁ.réhso?sz k:";’chcs eltéréi redukélis folyatds n:;msség.
méret 1=10d 2 b1z r I = 12d-ig Lt TT13 - a=14° «=30° k =0,35d...0,75d4
B2 hil min i14 ; legfelicbb h13
1...3 —0,06 -0,06 =0,09 0,1 +0,125 +0,070 0 1 - - —0,14
3...6 -0,12 -0,075 —0,12 0,2...0,3 +0,150 +0,090 0,18 1,2...2,4 - —0,18
6...10 -0,15 -0,09 —0,15 LS +0,180 +0,110 0,22 2,4..40 1,2...20 —0,22
10...18 -0,18 -0,11 -0,18 1,0 +0,215 +0,135 0,27 4,0...7,2 2,0...3,6 -0,27
18...30 -0,21 -0,13 -0,21 1,0...1,6 40,260 +0,165 0,33 7,2...12,0 3,6...6,1 —-0,33
30...50 - - - 1,6...2,0 +0,310 +0,195 0,39 — = -

11.2. dbra. Sajtologépen hidegen zomitett alkatrészek tiirései [§]
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A tablazatban a hidegen alakitott alkatrészek magassag- és atmérotiiréseinek gyakorlatban
hasznalt értékei lathatéak (Schimz nyoman) [§].

11.1. tablazat. Hidegen alakitott alkatrészek magassig- és atmérétiirései, méretek mm-ben [8]

A szar névleges atmérgje | Tiirésmezo6: magassag | Tlirésmez6: atméro
1,6 0,20 0,35
3 0,25 0,46
5 0,30 0,53
6 0,35 0,63
8 0,38 0,74
10 0,43 0,81
11 0,48 0,91
12 0,53 1,02
16 0,63 1,22
20 0,71 1,40
22 0,81 1,58
25 0,91 1,78

11.2 Feliileti érdesség

A mérettiirések és a feliileti érdességek miikodés szempontjabol nem valaszthatok meg egymastol
fiiggetleniil. A [I1.3] &brdn ldthaték a szabvanyos tiirésnagysdgokhoz javasolt atlagos feliileti
érdességek. FEzektol az ajanlott érdességi értékektol azonban, ha az alkalmazas megkivanja, a
finomitas irdnydban eltérhetiink, a miikodési feltételeknek megfeleléen [10].

Atlagos feliileti érdességek szabvényos tlrésnagysdqokhoz
Kozepes fokozat
et Tlrés—alapsorozat
ik A3l T ms ez fme | me [molimt[m2[m3almalms]|me
felett iq Atlagos feliileti érdesség, R, um
3
~ u6 0,20 0,40 0,80 1,6 3,7 o 195
- 0 5 3 6,3 &
5 0 0,20 0.40 0,80 1,6 2
10 18 10,20 392
18 30 0,40 0,80 1,6 6,3
30 50 25
0 957 25
50 80 0,40 16 : 63 12,5
80 120 0,80
:‘20 180 ) 6.3 . 05
80 25[3 0,40 0.80 1.6 3. 129 "
250 315 50
. 0,80 6,3 _ 25
315 400 : 1,6 3.2 12,5
400 500 0,80 50
Finom fokozat esetén az érdesséq értékei a fentieknek a fele,
durva fokozat esetén pedig a kétszerese.

11.3. dbra. Atlagos feliileti érdességek szabvanyos tiirésnagysagokhoz [10]

Azt, hogy milyen technologiaval érhetjiik el az eloirt atlagos feliileti érdességet, a [11.4] abréan
lathatjuk. Hazkotd Istvan Miszaki 2D abrazolas c. konyve alapjan osszefoglaltuk a[11.5, abran a
miiszaki gyakorlatban ajanlott, és leggyakrabban hasznalt illesztéseket [10].
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IV. rész
Szerszamtervezés

A megmunkalasi eljarasok és a gépek fejlédésével, valamint az alkalmazasi tertiletek kiszélesité-
sével a szerszammal kapcsolatos kérdések is fontos szerepet kaptak. A szerszam szilardsagatol,
élettartamatol, mérettartasatol donté mértékben fiigg a hidegfolyatas minosége és gazdasigossaga.
Teljesitoképessége nemcesak a gépek termelékenyéségét, hanem az alkatrészek mérettartdssagat és
kiils6 alakjat is befolyasolja.

A szerszamainkat két fontos szempontbdl kell vizsgalni:

e a szerszamok gyartasi koltsége csokkenjen és

e a szerszam élettartama novekedjen.

A j6 szerszam nemcsak az egy munkadarabra esé szerszamkoltséget csokkenti, hanem kézvetlentl a
szerszamhiba okozta gépi allasidoket csokkenti vagy sziinteti meg.

A szerszam teljesitménye els6sorban a zomitott vagy sajtolt alkatrészek el6irt méretpontossa-
gatoél, alakjatol és méreteitdl, valamint a kiindulé anyag tulajdonsagaitol fiigg. Minél sziikebb a
megengedheté méreteltérés és minél bonyolultabb a gyartandé alak, annal kisebb lesz a szerszamok
élettartama [2].

Barmilyen tipustu terméket allitunk is eld, a szerszamokkal szemben tamasztott kovetelmények
mindig azonosak [5]:

1. A folyatégytiri belsd és kiilso feltileteinek pontosan koncentrikusnak kell lenniiik, masszoval a két
feliilet excentricitasa egymashoz képest legfeljebb 0,02...0,03 mm lehet;

2. A folyatogytri also és felso felfekvé sikjainak a ferdesége a folyatogytirti tengelyére meroleges

sikhoz képest legfeljebb 0,02...0,03 mm lehet (a legnagyobb &tméré végpontjain);

3. A bélyegek felfekvo feliileteinek és kalibralé dveinek az excentricitdsa nem lehet nagyobb, mint

0,02...0,02mm (a kalibralé 6veket, vezetStoleséreket, az dtmeneti gorbiileteket és a letort széleket
R. 0,1 vagy ennél nagyobb simasagi fokira kell megmunkalni, kivételt ebbdl a szempontbdl csupan
a bélyegek miikodé homlokfeliilete képez, amelyekkel a negyedik, 6todik, vagy hatodik csoportba
tartozé munkadarabok hidegfolyatasat végzik; ilyenkor ennek a homlokfeliiletnek az érdessége az
IT6 min6ségnek megfelelo lehet.

4. Valamennyi folyatégytiri formélé-tiregét 3...5 mm — rel mélyebbre kell késziteni, mint a termék

magassaga, és a hozzavezetd szakaszokat 2...4mm magassaga, 45...60°—os letoréssel kell
kialakitani.

A kovetkezd tablazatban Osman Miklds: Képlékeny hidegalakitas (Miiszaki Konyvkiadd, Bp. 1965)
c. konyvének adatai alapjan adunk ajanlast a gyakorlatban legjobban bevalt anyagokra [11].

11.2. tablazat. Hidegfolyato szerszamok anyagai

Szerszamelem Anyag Hdékezelés médja | Keménység (HRC)
Formaiireg X210Cr12 58...62
Formatreghetét | 85CrMo7 | edzve, megeresztve 60...64
60WCrvV7 56...60
Bélyeg X210CT12 60...64
Bélyegfej 60WCrVT7 | edzve, megeresztve 56 ...60
Ellenbélyeg 90MnCrVs8 57...58

A [[TTl részben meghatarozott paraméterek, igénybevételek alapjan végezziik el a kiilonbozé

aktiv szerszdmelemek (bélyeg és matrica) méretezését. A fejezet tovabbi részeiben mar a kordbban
meghatarozott értékeket ismertnek fogjuk tekinteni.
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12 Zomités
A zomitobélyeg lehet készrezomito, vagy el6zomito bélyeg.

12.1 Készrezomito bélyeg

A készrezomito bélyeg feladata a munkadarab fejének készrealakitasa. A bélyeg belso tiregét a
gyartandé munkadarab fejalakja, kiils6 méreteit az alakitogép szerszamtartd fészke hatarozza meg.
A fej geometriajat a készrezomité bélyeg [4]:

o teljes egészében tartalmazhatja (ekkor a matrica a fej zomitését csak hatarolja),

e részben tartalmazhatja (a masik része a matricaban kertl kialakitésra),

e nem tartalmazza (a fej geometridjat teljes egészében a matrica tartalmazza).
Amennyiben keményfémbetétes készrezomitét alkalmazunk, tigyelni kell arra, hogy a betétet ne
érje kozvetlen ttés. Ennek elérése érdekében a betétfészket a betétmagassagnal 0,1...0,2 mm -rel
mélyebbre kell késziteni abra)

7

z

g

%

12.1. dbra. Keményfémbetetés készrezomité fészekkialakitasa [4]

a1r-g2mm

b

B3 /,él
i\ 41-02mm

A betétek besajtolasa a fészekbe tulfedéssel torténik, ezért a betét alatti térbol a levegd
eltavozasat megfelel6 furattal kell biztositani. Ugyancsak levegofurattal kell ellatni a készrezomito
bélyeg alakado iiregét, ha éles sarkokat akarunk kialakitani a fejen, vagy mély tireget akarunk
kitolteni anyaggal. Ezzel elkeriilhetjiik a levegd-, vagy kendanyagparna kialakulasat. Fontos a
furatatméro helyes megvalasztasa, ugyanis a tul kis atmérdji furat eltomodik, a tul nagy atmérdjiibe
pedig betiiremkedhet az anyag [4].

12.2 El6z0omit6 bélyeg

Az el6zomité bélyeg feladata a fej kialakitdsdhoz sziikséges

szabadon hagyott hossz csokkentése, a kihajlasveszély elkertilé-

se. A bélyeg mindkét végébe bemunkalhaté az el6zomito iireg,

ezzel a szerszam kihasznalasa megkétszerezhetd. Kialakithato N

keményfémbetétes kivitelben is, amit a abra jobb oldalan

lathatunk. 12.2. abra. El6zomit6 bélyeg, két-
oldali elézomit6 tireggel [4]

12.3 Elozomités

Szaras munkadarabok zomitésekor a d atmér6 adott, az [ hossztusag pedig a térfogat-dllandosag
alapjan szamithat6. Ha az ilyenkor szamitott [/d viszony nagyobb, mint 2,3, akkor a zomitést
egy lépésben nem lehet elvégezni, el6zomitést kell alkalmazni. El6zomitéskor a zomitési viszony
b/d < 2,6. A[12.3] dbran lathaté médon végezhetjik a technol6giat ahol a) az indulééllapot; b)
el6zomités; ¢) készre zomités.

26,59



*d

74

i 7K

== ol - r

77 | 77
1.0
110
A%

vy
n
AT
aj

12.3. abra. Zomités két ttéssel (elézomités) [7]

—

2

NN

| e Com

RS LA

777,

Bt e

5

‘:\\\\\\‘T\\\\\‘:

NN

2
AN

€)

Két 1épésben végezziik a zomitést, ha 2,3 < [/d < 4,5, és harom lépésben, ha 4,5 < [/d < 8.
Ez utébbi esetben két el6zomitést és egy készre zomitést alkalmazunk. Az el6zomitoureg jellemzo
méretei - ha két 1épésben zomitiink - a tablazatban lathatéak.

12.1. tédblazat. Az el6zomitd iireg jellemz6 méretei [7]

A|12.3] abran lathato kialakitasban a Ac javasolt értéke Ac = 0,1 ...

1/d | v(°) | a (mm) | ¢ (mm)
2,5 | 15 0,6d 1,37d
33| 15 | 1,0d 1,56d
39 | 15 | 14d 1,66d
43 1 20 | 1,7d 1,56d
45 | 25 1,9d 1,45d

célszer(i méreteit a[12.4 &dbrén lathatjuk.

Fejezés Az utdlagos meg-
munkalas nélkil gyarthaté
legnagyobb fejatmérdk lat-
hatok a 1220 téblizatban
(Wéllner nyoméan), a tab-
lazat értelmezéséhez a [12.5]
abra nytjt segitséget [8].

0,35mm [4]. Az elé6zomitok

éd

k ®D @D éD %0
A==
X \ X | : ¢dH
[ |
dd |
od !
od - od +|+
|
a) b) d)
12.5. 4bra. Utdlagos megmunkalds nélkiil gyarthaté legnagyobb
fejatmérok

12.2. tablazat. Utélagos megmunkalas nélkiil gyarthaté legnagyobb fejatmérdk [8]

A méret jele a) b) c) d)
Do 2.5d 2.5d 5d 5d
A 1.35d : 2d -
Kmax 1d - ~ 20 mm -

1 max - 1,2d - ~ 20 mm
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13 Redukalas

A redukalé matrica belso iiregének geometridja attél fiigg, hogy a matrica milyen mértékben vesz
részt az alakitasban.

a./ I ;

13.1. dbra. Redukél6 matrica tipusai, azok kialakitasa [4]

A[13.1] 4brdn szerszdmacélbol késziilt matricdkat lathatunk, az a) esetben az a munkadarabot
csak pozicionalja, az alakadast teljes egészében a zomit6bélyeg végzi. A b) dbran lathaté matrica a
fej alakadasdban, a c) verzi6 a fej alakaddsén til a kipos szarvégzédés kaialakitdsaban is részt vesz.
A d) 4bran lathaté redukalast végzd, a fejezést csak hatérolé matrica, az e) tipus a redukalast és a fej
alakadasat is végzi. Az f) dbran a teljes térfogat zomitéssel gyarthat6 csavaranya zomitématricaja
lathato6; a g) abra kiuposszeg kialakitdsara alkalmas matricat szemléltet. A abran ugyanezek a
matrica kialakitdsok lathatéak keményfémbetétes kivitelben [4].
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13.2. dbra. Keményfémbetétes redukalé matrica tipusai, azok kialakitdsa [4
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13.1 Redukalé matrica

A redukalé matricdkban hasznalt hizott huzal vagy rudanyag atméréjének tiirése jellemz6en h9(h11).
A szarrészt befogadod dy atmérd névleges mérete megegyezik a gyartashoz hasznalt elégyartmany dy
atmérdjével, tiirése H7(H8). A redukéldst végzo6 d, dtméré névleges mérete a munkadarab redukalt
atmérdjének alsé hatdrméretével azonos, tiirése H6(H7). A d, redukélé dtméréhoz tartozéd paldst
hossza: a =~ v/d,. A két &tmér6 kozotti kipos atmenet félkipszoge (a), amelynek névleges értékét a
munkadarab geometridja hatarozza meg. A d, redukalé atméro utan egy révid kupos atmenettel ds
atmérdre bovil a szerszamiireg. Az atmérokiilonbség a d, és dz atmérd kozott csekély, ds névleges
mérete megegyezik d,-rel, a tilirésmezé szélessége viszont H(H9). A d3 atmér6jii hengeres rész
szerepe, hogy a d, atmérén atlépo szar rugalmas visszarugozasanak teret adjon, a kifutd szarrészen
a surlédast csokkentse, de a szarrész esetleges elgorbiilését megakadéalyozza. A munkadarab és a
redukdld szerszam tiirésmezoinek elhelyezkedését a abra szemlélteti [4].

¢d, H7
L X (Cop)

hg\(/h1\1)(h13)E

™V
i

i

@dk =06d, HB(H9)

8d. =(¢d, —T,4 JHE

~a

@ds =9d,
PN\

13.3. dbra. Redukalématrica kialakitasa, tiirésmezeinek elhelyezkedése [4]
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A redukal6é matrica rogzitése A zart mat-
rica az alakitogépen kialakitott matricafészek-

e T
be keriil beépitésre. Alakja a matricafészeknek \ g //
megfeleld, legtobbszor hengeres. A hengerpalds- ' //

tot csak a rogzitéshez sziikséges lapolas szakitja
meg. A matricafészek mélysége [; £+ 0,05; a mat-

{y 1005
min.15d,
AN
I
|
!
(11071005

rica kiilsé atmérojének illeszkedése a fészekbe: | oy / / N ]
H7/g6; a kiloké illesztése a megvezetd furatban: : : N '
H7(H8) /7. A kilokécsap matricdban megveze- AN \\ 12N \
tett minimalis hossza 1,5d;, ami a matricahossz R \--.ii M,
megfeleld megvilasztasival biztosithatd [4]. "}h% '““”“—--"/V)\"
=
14 Elbrefolyaté bélyeg és o [ BAHAHBT
matrica 13.4. dbra. Redukalé matrica rogzitése [4]
14.1 Elorefolyaté bélyeg
Azok a szerszamacélok, melyek alkalmasak elérefolyatd bélyeg alapanya- L
gaként (1édeburitos krémacél (pl. X210Cr12) vagy molibdénes gyorsacél | _\]

(pl. HS 6-5-2)) edzett és megfeleléen megeresztett allapotukban igen
nagy (akar 2000 MPa) nyomészilardsdgiak is lehetnek. A bélyegek leg- :
gyakoribb tonkremeneteli oka a faradasos torés. A bélyegek geometriajat
megszabja egyrészt a hokezelhetGség, masrészt az, hogy a kornyezetre,
példaul a szerszamhéazra valé nyomasatvitel miatt fokozatosan névekvo
atmérével kell éket kialakitani [1]. Amennyiben a fejrész és a szerszam-
héz illesztésénél a feliileten ébredé nyomas meghaladja a szerszamhaz
anyagara megengedett értéket, a geometria modositasa, amennyiben az
nem all médunkban, nyomélapok alkalmazasa javasolt (ldsd .1} dbra).

14.1.1 Geometria L 2010

14.1. abra. Elorefolyato

Az elorefolyato bélyeg geometriai kialakitasat alapvetoen meghatarozza a bélyeg kialakitésa [11]

gyartando alkatrész mérete. A bélyeg alakité részének névleges atmérdje
megegyezik a matrica belsé névleges atmérojével.

Az elérefolyatd bélyeg kialakitdsat a[14.1] dbran lathatjuk. Az dbrdn
lathaté elorefolyatashoz hasznalt bélyeg harom részbél all. A szar szivos, a fej kemény és kopasallo,
a toldat kopasall6 legyen [11].

14.1.2 Meéretezés

Az elérefolyatd bélyeg nyomasra illetve kihajlasra méretezziik. A korabban, a technologiatervezés
soran meghatarozott minimalis l6kethossz és munkatut valamint a szerszamhéz egyéb geometriaja
ismeretében tudjuk meghatarozni az elorefolyatd bélyegiink sziikséges hosszat. A méretezés soran a
biztonsagi tényezo értéke n > 1,5. Korszimmetrikus bélyeget vizsgdlva annak karcstsagi tényezdje:

L 4

A= - ,
Tmin db

ahol [, a bélyeg befogatlan hossza, d;, pedig a szarrész atméréje, i, = ,/Ij—i; a legkisebb inerciasugar
(itt Imin a bélyegszar legkisebb mésodrendii nyomatéka, A}, a bélyegszar legkisebb keresztmetsze).
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A bélyeg hatarkarcsisagat annak anyagara megengedett szilardsdga (Kmeg) fliggvényében hata-

rozhatjuk meg:
Ao~ 0,5 £ v
~ 0,57 .
0 ’ n- kmeg

Megjegyzés

Néhany jellemzo6 hidegfolyaté bélyegként felhasznalt acél megengedett szilardsaga:

X37CrMoV5-1 (1.2343)-ra 1200 MPa,

X40CrMoV5-1 (1.2344)-re, 90MnCrV8 (1.2842)-re 1400 MPa,

85Cr7 (1.2064)-re, 100Cr6 (1.2067)-re, 45WCrV7 (1.2542)-re, 1500 MPa,

X210Cr12 (1.2080)-ra 1600 MPa, X165CrMoV12 (1.2601)-re 1800 MPa, HS 6-5-2 (1.3343)-ra
2000 MPa.

Ha X < )\, a bélyeget nyomasra ellenorizziik, kovetelmény:

Det,b < k'meg-
Ha A > \g, a bélyeget Euler Gsszefiiggése szerint rugalmas kihajlasra ellenorizziik, kévetelmény:

0,5°m2E

kmeg > Oy = 2 > Def,b-

Az elérefolyatd bélyeg szaranak hosszat Jahnke-Retzke- Weber szerint meghatarozhatjuk:

I .
l <44,47-< “““),
b TL'Fb

ahol I, a bélyegszar legkisebb mésodrend{i nyomatéka (mm?), n = 3...4 a biztonsagi tényez6,
Fy, a bélyegre haté legnagyobb er6 (kN) [7].

A bélyeg rogzitése A bélyeget célszertien

egy korszimmetrikus alkatrésszel, a bélyeg rog- AN \F .1(\ A

zitével fogatjuk a szerszamhdz felsé lapjahoz, crap \

majd azt csavarokkal rogzitjiik. \ \ I

Az er6t jellemzoen egy kupos feliileten I ’ I

vissziik at, amelyet nyomasra méreteziink. Ezek

a szerszamelemek tobbnyire egyedi gyartasban

késziilnek, a bélyeg fejrészének kiilsé kupos fe- '

liletét illesztjiik a bélyeg rogzitd belsoé kipos Bélyeg—] ’

feliletéhez (festékproba). A bélyeg rogzité jel- |
|
|

Bélyeg rogzité

lemzoen valamilyen egyszerli szerkezeti acélbol

késziilhet (S235JR, S355JR).

14.2. abra. Elorefolyato bélyeg rogzitése
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14.2 Elorefolyaté matrica

Ha a redukalés feltételei nem teljesithetoek, akkor
a munkadarabot a felduzzadas ellen egy matricaval
meg kell tdmasztani, ami az esetek dontd tobbségében
egy el6feszitett gytird [1].

08vd

14.2.1 Geometria

Az elérefolyaté matrica kialakitasat a [14.3] abrén
lathatjuk. A matrica dolgoz6 (alakité) atméréjét
alapvetéen meghatarozza a gyartando6 termék kiilso
atmérdje. Az dbran lathatd matrica furatdba a bé-
lyeg fejrészét H8 /h8 tiiréssel illesztjik. A matrica
alakito részén éles sarkok nem lehetnek, lekerekitések
sziikségesek. Az alakité atmér6t kovetéen az anyag
relaxaci6ja miatt sziikséges az atméro megnovelése.
A matrica kiilsé, matricafészekbe illesztett paldst felilete lehet hengeres, vagy kupos (1°).

14.3. abra. Elérefolyaté matrica kialakitasa

14.2.2 Méretezés

Az tireges szerszamelemek, a matricdk szilardsagi szempontbdl egyszertisitve vastagfali cséveknek
tekintheték és a Mohr-féle torési elmélet szerint méretezheték (7.

A szerszamokban mint bels6, valamint belsé és kiils6 nyomassal igénybe vett vastagfali csévekben
fellépo fesziiltségeket, tovabba a csovek terhelését a szilardsagtan modszereivel fogjuk vizsgalni. A
szamitasainkban feltételezziik, hogy:

e a vastagfali csé tengelymenti mérete, hossza az atmérdjéhez képest nagyon nagy,

e a csO anyaga homogén és izotrop,

e a csO falvastagsaga allando,

e a csOre a nyomas teljes hosszaban hat,

e a cs6 belso és kiilsé terhelése szimmetrikus eloszlasi [12].

El6refolyataskor a matrica maximalis terhelése:

Gmax = Pef T ka-

Ezt a terhelést figyelmbe véve méretezziik a matricat.

6red 2
| | Yred
R -
b ! 5
L
RIREA
b S~ ]
G,Q.az ——
1
0

0 1152253354145

aq —e

14.4. dbra. Vastagfali csé fesziiltségviszonyai [7]
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A [14.4] &bra bal oldaldn ldthatjuk az elméleti redukélt, tangencidlis, radiélis fesziiltségeloszlast
egységnyi belsé palastnyomés hatasara, vastagfali cs6ben. Az abra jobb oldalan a vastagfali cso
belso palastjan az egységnyi bels6 nyomas hatasara fellépo redukalt fesziiltség valtozasa lathaté az
a sugarviszony fiiggvényében. Az dbran megfigyelheté tovabba, hogy az a = ds/dy = 4...5 értéket
nincs értelme tallépni. Hataresetben, ha a fal végtelen vastag, a matrica anyagara megengedett
redukalt fesziiltség ome; = k éppen a belsé p; nyomas kétszerese [7]. Vagyis a csében fellépd
fesziiltségek nem a cs6 abszolit méreteitél, hanem méretviszonyaitol (sugarviszonyaitol) fiiggnek.
Redukélégytirtik, matricak, huzégytirik legkisebb sugarviszonya el6feszités nélkil:

o k
min — k;—2p1

A [14.5] 4dbran lathatjuk bels6 nyoméssal terhelt egységi szilardsagu vastagfalii csOben megengedett
nyomést (Osman-Zombory nyomdn) [7].

~3

075 2 3 Z 5 §

i q ———

14.5. dbra. Vastagfald csé szilardsagi viszonyai [7]

El6feszit6é gyurik alkalmazasa 1000 MPa bels6é nyomast meghalad6 esetben eldfeszité gytirtik
alkalmazasa szitkséges. A tablazatban Lange, K. szerint lathatok az acél matricak méreteinek
irdnyértékei a bels6é nyomés figgvényében |[7].

14.1. tablazat. Acél matricdk méreteinek iranyértékei [7]

Belsé nyomas (MPa) | El&f. gytirtik | AtmérStartomany | E16f. 4tmérék, atm.viszonyok

szama
1000-ig 0 4...5
1000. .. 1600 -ig 1 %4...6 dy =~ 0,94/dsd;
1600 .. 2000 -ig 2 4...6 dy:di=16...18
ds:dy=25...32
dy:diy=4...6

Ezen tul, amennyiben a feladatban elofeszité gytirt alkalmazéasa sziikséges, ajanlott a tanszéki,
Nyulasz Pal tanar ur altal készitett Excel munkafiizet hasznélata.
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A matrica rogzitése A matricat a bélyeghez hasonléan egy korszimmetrikus alkatrésszel illeszt-
jik a szerszamhéz alsé felébe. Kialakitasa lehet csavarozott, vagy kupos illesztésti. Csavarozott
megoldast lathatunk a [14.6] abrén, a matrica felso részébdl egy kisebb atmérdét kimunkalva, az in.
matrica rogzitét illesztve rogzitjik a matricat. A matrica a matricatarto lapba szoros illesztéssel, a
matrica rogzité a matrica kiils6 atmérdjéhez laza illesztéssel kapcsolodik. Kiilonosen tigyeljiink a
tirések kialakitdasara, a megfelel$ szerelhetGség, illetve a tulhatarozottsag elkertilése céljabol! Az
ellenérzési megfontolasok hasonldak a bélyeg soran emlitettekkel, kiilonbség, hogy most az alaplap
és a matrica érintkezési feliiletét méretezziik nyomasra, és ha kell nyomoélapot alkalmazunk.

Matrica /—Matrica rogzitd

.

| 7 /

NN

14.6. abra. Elorefolyaté matrica rogzitése

Matricatarto lap

NN
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15 Hatrafolyaté bélyeg és matrica

A hétrafolyaté bélyeget és matricat az elorefolyatd szersza-
mokkal azonos modon méretezziik. A bélyeget kihajlasra
illetve nyomasra, a matricat pedig vastagfali csoként mo-
dellezve, a korabban bemutatottaknak megfelelGen.

A és[15.5] abrékon a hatrafolyatdshoz hasznalt
bélyeg (B) és matrica (formaiireg (U)) kialakitdsa l4t-
hat6. A dbra b mérete aluminium folyatdsakor
b=0,5...2mm, acél folyatasakor pedig b = 2...4mm.
A bélyeg szarrészének atmérdje d = Dyap — ADpap —
0,1...0,2mm, ahol ADyqg, a bélyeg dolgoz6 atmérdjének
megengedett kopdsa. A bélyeg a matrica furatdba H8/h8
tiréssel illeszkedik.

A héatrafolyato bélyeg kiilonbozo kialakitasai lathatok
a[l5.2] dbrdn. Az dbra jeldlései szerint a) rovid alak; b)
hosszt alak; ¢) tovabbi fejrész-kialakitasok; d) szerkesztési 10.1. abra. Hétrafolyaté bélyeg kialaki-

adat. tasa [11]
i
26 0 R

_c‘ﬁi d4 ——

R W
< L4

i ~&

<
!

& ;
s

= 8
e P

q)

15.2. dbra. Hatrafolyatd bélyeg kialakitdsa killonboz6 fejrészekkel [7]

A szerkesztési adatok a kovetkezéek:

dy =d—[(2R; +(0,2...0,3)d] Regyenletes dtmenettel lekerekiteni
dy=d— (0,1...0,2) mm Ry = (0,05...0,1)d
ds ~ 1,3d Ry =~ 0,3(dy — d3)
di~(1,3...1,5)d 20 = 160. .. 170°
h=(03...07)Vd B=4...5°
hy < 2,5d v=15...30°
hy =~ d 6=>5...15°
hs = 0,5d, T, < 0,05 mm siktol valo eltérés
h4 a htizépersely szerint T, < 0,01d,d;,dy,ds kortol valo eltérés
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15.3. dbra. Hatrafolyat6 bélyeg alakité részének kialakitasai [7]

A[15.4] abran lathatjuk egy gyorsacél bélyeg terhelhet0ségét a szabad bélyeghossz és a bélyeg
atméré hanyadosanak fuggvényében [7]. Tovabbi bélyegkialakitasok lathatéak a [15.3l &brén, csésze
alaku, tireges munkadarabok hétrafolyatasahoz.

r 3000—]
. H >
A 2600 AN
<
N | % 2200 \
’\\: \ “gnmma
NEIR
N\
N NN 1200
7 2 3 4 5
lp/ 9 it

15.4. dbra. Gyorsacél bélyeg terhelhetdsége [7]

De H8
- T e
Hatrafolyaté6 matrica A hatrafolyaté matrica
belsé hengeres feliiletének kiipossaga 5. .. 60" lejtés- -
5

i B,
sel késziiljon, a befoglald gytirtibe illeszked6 kiilso - -t ._-.-'__“IQ’ w
ﬂ .

palastjanak félktupszoge 1° legyen (kupos rogzités 10 ,f
esetén). A dolgozé - azaz a folyatott anyaggal érint- ‘ :
kezd - szerszamelemek feltileteit edzés utan polirozzuk ‘ \

fényesre. A polirozas szalirdnya a folyds iranyaval |
egyezzen, tehat az esztergalas és dorzsolés soran ke-
letkez6 karcokra merélegesen kell csiszolni [11]. ’

N

15.5. abra. Hatrafolyaté matrica [11]
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Hatrafolyat6 szerszamelemek gyartasa

A fejezetben a Hack-Jaszovszky-Smaoling-féle Szerszamkészités c. konyv leirdsa szerint bemutatjuk
egy hatrafolyatd bélyeg, illetve egy hatrafolyaté matrica gyartasanak miiveleti sorrendjét . A
15.6l abran lathatjuk a gyartds egyes szakaszait, az dbra jelolései: a) esztergdlt bélyeg; b) bélyeg
koszoriilése hasitott tiiskébe fogva; ¢) esztergalt formaitireg; d) formaiireg paldstkoszoriilése tiiskére
hizva.
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15.6. abra. Hatrafolyaté bélyeg és matrica gyartasa ||

1. Megesztergaljuk a bélyeget csiiccsal megtamasztva. A bélyeg szara a szerszam kialakitasanak
megfelel6 méretli és hosszu legyen. A formatiregbe ereszkedd h8 tiirésti szarrészzre és a D4
méretre hagyjunk ra 0,5 mm-t. A dolgozérész alamunkélasat és az atmeneti sugarakat esztergaljuk
kész méretre.

2. Megeddziik a bélyeget.
3. Hengerkoszorlin, csticesal megtamasztva megkoszoriiljik az Dp h8 és az D,,; méreteket.

4. Lekoszoriiljiik a kozpontfuratot magaba foglaldé anyagrészt allvanyos koszortigépen, vigyazva arra,
hogy ne lagyuljon ki a bélyeg.

38/59



39/59

. Hengerkoszortin, az D,, h8 méretii palastot hasitott tiiskébe fogva, alakosra vagott kével koszortiljik

méretre a bélyeg végét, az «, b, R0,5...1 méreteket.

. Asztali furégépen, finom csiszolokével kialkitjuk az R20. .. 50 sugarakat.
. Csiszolokovel szalra” huzzuk a folyatott anyaggal érintkezd feliileteket.
. Elfejeljiik a bélyeget és a bélyegtartolapba szereljiik.

. Megesztergaljuk a matricét a [I5.6lc. dbra szerint. A nem tiirésezett felilleteket készitsiik méretre,

mert ezek edzés utani koszorilése nehéz.

. A méretre készitett feliileteket ,szalra” csiszoljuk.
. Megeddziik a formaiireget.

. A 10 mm-es hossziranyt rahagyast megfogva furatkoszortigépen, a mar méretre koszoriilt bélyeget

idomszerként hasznalva megkoszoriiljik az D H9 méretti furatot.

. Dp H9 méretii, hengerkoszorilt bélyegre huzva megkoszoriljik az 1° kiapszogii palastot.

. A kupos feliiletet esztergatokmanyba fogva kb. 8 mm-t leesztergalunk a matrica hengeresre

hagyott hosszabol.

. Az Dp H9 siillyesztés feloli homlokfeliiletre fektetve, sikkoszoriin H hosszusagura koszoriiljik a

matricat.

. Lesorjazzuk, és a szerszamba szereljitk a matricat [11].



16 Hokezelés

A hidegalakité szerszamacélok anyagaval szemben felallitott legfontosabb kovetelmények a jo kopas-
allosag, a nagy feliileti terhelhetoség, kielégito ellenallds az titésszerdi és faraszto igénybevételekkel
szemben. Ezeknek a feladatoknak a nagy keménységii és nagy folyashatara acélok tudnak eleget
tenni. Anyagosszetételiiket tekintve szenet 0,5-2,2%-ban tartalmaznak, a szivosabb tipusok keveseb-
bet, a jo kopasallok tobbet a kell6 mennyiségii, nagy keménységu karbidok eléréséhez. A szokasos
0tvozok koziil a krom az edzhetdséget és a megeresztésallosagot javitja, nagyobb mennyiségben
a karbidképzésben van szerepe. A volfram javitja a megeresztésallosagot, karbidjai rendkiviil
kemények. A molibdén ezekben az acélokban elsGsorban az edzhetOséget javitja, a vanadium pedig
gatolja a szemcsedurvulast. A mangan javitja az edzhetdséget és csokkenti az ausztenitesités
homeérsékletét, ami az edzési vetemedések csokkenéséhez vezet. Az adott szerszamacél teljesitoké-
pességét csak helyes hokezeléssel lehet teljesen kihasznalni. Még a leggondosabb acélgyartas sem
tudja a nem megfeleld lagyitasi, edzési és megeresztési hibakat elharitani. A pontos hdékezelési
technologiat anyagmindségtol fiiggden a kiillonbozé gyartok ajanlasai szerint célszertt meghataroz-
ni. A segédletben megprobalunk egy altalanos iranymutatast adni, hidegalakité szerszamacélok
hékezelésére [2].

16.1 Fesziiltségcsokkent6 hokezelés

A feszultségesokkenté hokezelés homérséklete az als6 atalakulasi pont alatt van. Ez a homérséklet
valamennyi 6tvozetlen és 6tvozott szerszamacélre egységesen 600 . ..650°C. Erre a homérsékletre
lassan és teljes keresztmetszetitkben melegitik fel a szerszamokat, a hontartasi id6 egy-két éra
és vegiil lassan, lehetSleg kemencében hiitik le. Ugyelni kell a darabok minél tokéletesebb sik
felfekvésére.

Ezzel a hokezeléssel az acél tulajdonsagai lényegesen nem valtoznak, csak a szerszam megmun-
kalasakor (forgécsolaskor) keletkezett, az edzésre kedvezbtlen sajatfesziiltségeket sziintetjik meg. A
hevités és a hiités sebességét fesziiltségesokkentd hokezeléskor kell6en kicsire kell megvalasztani,
hogy ezek tovabbi sajatfeszilltségeket ne vigyenek be a darabba. Ajanlott értékek a kovetkezok [16.1]
tablazatban lathatoak [13].

16.1. tablazat. Hevitési és lehiitési sebességek fesziiltségesokkentd hékezeléskor [13]

Keménység, névleges méret | vpeyites (° C/h) | vpgss (° C/h)
> 50 HRC, d > 150 mm 30...40 20...30
> 50 HRC, d < 150 mm 40...60 30...40
< 50 HRC, d > 150 mm 60...80 40...70
< 50 HRC, d < 150 mm 80...100 60...80

A hokezelést nem a kész munkadarabon, hanem az utolsé simito forgacsoldé miivelet elétt végzik,
hogy az esetleges elhtizodasokat még kijavithassdk, vagy, hogy az elszéntelenedett vagy revés réteget
eltavolithassak [2]. Az ajanlott megmunkaldsi rdéhagyasok atmér6ben, ill. oldaltdvolsagban a (16.2
tablazatban talalhatok.

16.2 Az elszéntelenedés és a revésedés megakadalyozasa

A hidegalakité acélok dekarbonizacidéval szembeni védelme a kell6 kopasallosiag szempontjabdl a
hokezelés egyik legfontosabb feladata. Az edzés utan mért keménység nem kielégito ellenérzési
modszer, mivel 60 HRC-nél nagyobb keménység mar 0,6% kortli széntartalommal is elérhetd; igy
ha egy 2% vagy 1% eredeti széntartalmi acél eddig dekarbonizdl, a kivalasztott feladatra nem felel
meg, noha az el6irt keménysége megvan.

Ausztenitesitéshez ontottvasforgacs vagy faszén a megfeleld izzitdészemcse. Legkedvezobb a meg-
felel6 szénpotencialra beallitott vagy meghizhatdéan aktivalt semleges sofiirdo. Az egyes mindségek
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16.2. téblazat. Megmunkalasi rdhagyasok dtmér6ben, ill. oldaltéavolsagban [13]

Névleges méret (mm) | Rahagyas (mm)

... 16 2

16...25 25
25...40 3
40...63 4
63...80 5
80...100 6
100...125 7
125...160 9

hontartasi idejét acéltipusonként a tablazat tartalmazza. Lagyitashoz izzitott kokszszemcse
megfelel, a nagyobb széntartalmiakhoz éntottvasforgacs ajanlhaté [13].

16.3. tablazat. Bemeritési idék (perc) sofiird6ben valé ausztenitesitéshez |13]

Atmérs (mm) | 100Cr6; 90MnCrV8 | 45WCrV7; 106WCr6 | X153CrMoV12; X210Cr12
) 5...8 7...10 16...20
10 7...10 8...12 18...22
20 12...17 15...20 25...30
20...25 22...27 30...35 35...40

Hasznélhato még semleges védogaz atmoszféraju-, vagy vakuumkemence is. Szintén elényos az
induktiv hevités.

Indukcids hevités Indukcids hevitéskor az alapanyagot valtozo elektroméagneses mezoébe helyezik.
A szokésos frekvencia 50, ill. 60 Hz halézati frekvencia, a 180...10000 Hz kozépfrekvencia és
ritkabban a 200 és 450 kHz kozotti nagyfrekvencia. Hevitéskor a munkadarabot az induktorba
helyezik, amely azt a hevitési feladatnak megfeleloen teljesen vagy részben korbeveszi.

A munkadarabban indukalt aramok az induktort kovetik és a frekvenciatél fiiggé mélységhen
hatolnak a munkadarab feliilete ala. Acélok hevitésekor a magneses atalakuldsi pont feletti
hémérsékleten a behatolasi mélység kozelitoleg: 1000 Hz-en 17 mm; 3000 Hz-en 10 mm; 10000 Hz-en
55mm [2].

Hokezeléskor hasznalt védo- és aktivgazok A véds- és aktivgazok vagy gazkeverékek azok
a gazok, amelyekkel a kemencék vagy egyéb hokezel6 berendezések terét megoltve az anyag kémiai
Osszetételének valtozasa a hevités soran megakadalyozhaté vagy el6idézhetd. A védo- vagy aktivgazos
hokezelésnek az a célja, hogy a hokezelés soran az anyag feliileti mindsége és kémiai Osszetétele
megmaradjon vagy egy bizonyos irdnyba megvaltozzon. Az alkalmazand6 véds- vagy aktivgaz
tipusat a kovetkez6 szempontok hatarozzak meg:

1. a gazatmoszféraban kezelendé anyag mindsége;

2. az anyaggal elérendoé fizikai és kémiai tulajdonsagok, valamint a hokezelés soran megkivant feliileti
allapot;

3. a védo- vagy aktivgaz eldallitdshoz rendelkezésre allo kiindulé anyagok;

4. a hékezel6 berendezés védo- vagy aktivgaz-fogyasztasa [2].
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16.3 Edzés

Az edzés célja, hogy az acél szovetét annak lehetdleg teljes keresztmetszetében martenzitessé, vagy
tulnyomoérészt martenzitessé alakitsa és igy annak teljes tomegében a leheto legnagyobb keménységet
biztositsa. Az edzés miiveletei altaldanos fogalmazassal: hevités a teljes, vagy elegendé mértékii
ausztenitté valast biztosité un. edzési hémérsékletre; héntartds az ausztenitté alakulas befejezéséig;
hiités az acél fels6 kritikus hiitési sebességével. A kiilonbozd hiitékozegek hoatadasi tényezéit és a
hiitési sebességet a abran lathatjuk.
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16.1. dbra. Kiilonb6z6 hiitékozegek héatadési tényezoi [13]

16.3.1 Felmelegités

A sikeres edzés elengedhetetlen feltétele a szerszam célnak megfelel6 felmelegitése. Stlyos hiba, ha
a felmelegités nem egyenletes vagy nem elég lassi, mivel a szerszamacélok hovetezoképessége a
névekvo otvozotartalommal romlik. A szerszamokat annal lassabban kell melegiteni, minél nagyobb
Otvozoétartalmi az anyaguk. A tul gyors felmelegités miatt tilzottan elhizdédnak, ami fokozza a
fesziiltségképzodést és ezzel a fesziiltségi repedések keletkezését is. Ezenkiviil a nem megfelelo
mértéki felmelegités egyenlotlen keménységet, azaz a szerszamfeliileten lagy helyeket okoz, és ezek
ugyancsak edzési repedések keletkezését, a sarkok vagy élek lepattanasat okozhatjak.

Az egyenletes és tokéletes atmelegités céljabol a szerszamokat elémelegité kemencében lassan,
az edzési homérsékletnél kisebb elomelegitési homérsékletre kell melegiteni. Ez a homérséklet az
Otvozott hidagalakito acélok esetén Osszetételiiktol és edzési homérsékletiiktol fiiggden 400 . .. 600 °C
. Csak a teljes tomegiikben elémelegedett szerszamokat szabad az edzési hémérsékletre hevitd
edz6kemencébe attenni [2].

16.3.2 Edzési homérséklet

A kiilénbozd szerszéamacélok irdnyadd edzési hdmérsékletei a [16.4] tdblazatban taldlhaték. Ezek
a gyakorlatban jol bevalt tapasztalati értékek. Természetesen amennyiben rendelkezéstinkre all,
kovessiik a gyartd utasitasait. Kicsi vagy vékony, valamint bonyolult alakt szerszamokat a kisebb;
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nagy, valamint egyszerl szerszamokat inkdbb a nagyobb homérsékleti hataron kell edzeni. Az
erésen O0tvozott acélokat az edzési homérséklet megadott felsé hataran célszerii edzeni, hogy a
nehezen old6do kiilonleges karbidok a leheto legteljesebb mértékben oldatba menjenek. Az 6tvozott
acélok kedvezé tulajdonsagait csak teljes dtedzés esetén lehet kihasznalni [2].

16.4. téblazat. Hidegalakité szerszamok irdanyadd hékezelési hdmérsékletei [2]

Az acél jele | Anyagszama | Keménysége (HRC) | Az edzés hém. (°C) | Bélyeg | Matrica
X210Cr12 1.2080 58...61 930...980 v v
X40CrMoV5-1 1.2344 48...53 1000...1050

60WCrV7 1.2550 55...99 870...900 v v
X165CrMoV12 1.2567 58...61 980...1020 v v

HS 9-1-2 1.3316 60...63 1200...1230 v v

HS 6-5-2 1.3343 59...62 1190...1220 v v v v
HS 18-0-1 1.3355 59...62 1230...1260 v v v

16.3.3 Hontartasi ido

Edzéskor a héntartasi id6t a szerszdm méreteihez igazodva kell meghatdrozni. Otvozetlen és
gyengén 6tvozott acélok hontartasi ideje altalaban 10-30 perc. Hozzavetdlegesen a szerszamvastagsag
minden 10 mm-éhez 5 perc héntartasi id6 sziikséges. Erdsen 6tvozott, kiilondsen a nagy krom- és
sziliciumtartalmi, valamint a melegalakité acélokat az edzési hémérséklet elérése utan hosszabb
ideig kell héntartani, 10 mm szerszamvastagsagonként 10 percig [2].

16.5. tablazat. Bemeritési idok (masodperc) softird6ben valé ausztenitesitéshez gyorsacélok ese-

tén [13]
Méret (mm) | Hengeres darab | Négyzetes darab
5 100...150 130...190
10 120...170 150...200
20 160...210 210...260
25 180...240 230...290
30 200...260 250...320
40 240...300 320...360

Gyorsacélok esetén a hontartasi id6 100 . .. 360 masodperc, ellenkezd esetben a nagy homérséklet
miatt, megindulhat az ausztenit szemcsedurvuldsa [13].

16.4 Megeresztés

A megeresztés a szerszamok szivossagat noveli és a keménységet csokkenti. Ennek a kezelésnek
lehetbleg kozvetleniil az edzés utan kell kovetkeznie, hogy az edzéskor keletkezd és hatasukat
csak lassan kifejto fesziiltségek a gyors megeresztéssel artalmatlanna valjanak. Nem célszerdi a
szerszamokat edzés utan teljesen lehtiteni, hanem a hiit6fiirdébél még olyan melegen kell kivenni
oket, amikor a viz vagy az olaj még éppen gozolog.

Megeresztéskor is tigyelni kell a lassa felmelegitésre, mivel az edzett, mindenekel6tt az 6tvozott
szerszamacélok nagyon érzékenyek a gyors hevitésre. Legjobb a szerszamot hideg, vagy a csak alig
elomelegitett megereszté kemencébe tenni.

A megfelel hontartas utan kovetkezik a lehiités, altalaban lassan, kemencében vagy levegédn.
Csak a megeresztési ridegségre hajlamos mangan- és krém-nikkel 6tvozésti acélokat kell gyorsan
lehiiteni a megeresztési homérsékletrol [2].
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16.4.1 Megeresztési hOmérséklet

A megeresztési hémérséklet nagymértékben fiigg

a szerszam felhasznalasi céljatol és igénybevé- 70
telétol. E homérsékletet tgy kell megvalaszta-
ni, hogy a megfelel6 héntartassal a kivant ke- 66
ménység elérheto legyen. Hidegalakito acélok
szokasos homérséklet-tartoméanya 400 . ..600°C. 62
Megeresztéskor még figyelembe kell venni, hogy N
a keménységvizsgalattal kapott szerszamszilard- 58 W
sag még nem mértékadod a szivossagra és ezzel g ) |
a megeresztés eredményességére. A hékezelt = >4 T
szerszamacél szivossaga ugyanis nem noévekszik \535 50 \
olyan aranyban, mint amilyen aranyban a ke- % \
meénysége csokken. Kisebb munkadaraboknak \g 46
az edzés és a megeresztés utani szilardsaga vala- @
mivel nagyobb, a vastagabbé pedig kisebb. Az = 42
acélok megeresztési gorbéit a szallitd cégnek kell
megadnia [2]. 38
16.4.2 Megeresztési id6 “r T T
Valamennyi acélt, de féleg azokat, amelyekbdl 30 0 100 200 300 400 500 600 700 800
nagy igénybevételnek kitett szerszamok késziil- Megeresztési hom. (°C), 1,5 6ra

nek, nagyon gondosan és lehetéleg hosszia hon-
tartassal kell megereszteni, mivel a stabil szo-
vetszerkezetet kialakité és a belso fesziiltségeket
megsziinteté megeresztési folyamat hosszu id6t
igényel. Ezért a megeresztés idotartama a munkadarab atméréjének minden 25 mm-ére egy ora, de
legaldbb egy 6ra legyen [1].

16.2. abra. X210Crl2 szerszamacél megeresztési
diagramja, a Deutsche Edelstahlwerke adatbazisa
alapjan

16.5 Kettos megeresztés

A gondos és megfeleléen hosszu ideig tarté megeresztésen kiviil a nagy szerszamélettartam elérése
érdekében célszerli e miivelethez egy méasodik, kisebb homérsékleti megeresztést kapcsolni. Ezzel
a keménység mar nem csokken, viszont a szerszam szivossiaga észreveheté mértékben javul. A
masodik megeresztést jellemzden 20. .. 30 °C-kal kisebb homérsékleten végezziik.

A kis megeresztési hémérsékletti szerszamacélok kettés megeresztése minden nagyobb raforditas
nélkul tobb éras olajfiirdében valé hontartassal elvégezhet6. A jé szerszamkihasznélas érdekében
elényos az, ha a szerszamot egy meghatarozott tizemid6 utan ismét megeresztik. Ennek a fesziiltség-
csokkentd kozbensé megeresztésnek a hontartasi ideje a szokdsos (alapanyagtdl fiiggd), hémérséklete
pedig 50 °C-kal kisebb az elséénél [2].

16.6 A szerszam feliileteinek utdokezelése

A gyakorlati tapasztalat azt mutatja, hogy a szerszamok élettartama lényegesen befolydsolhatd
feliileti tulajdonsdgaik megjavitasaval. Ezért arra kell torekedni, hogy a szerszamok dolgozo feliiletei
lehetdleg simak legyenek, mert az igy az alakvaltozashoz - a surlédas csokkenésével - kisebb erdre és
munkéra van szitkség, mint érdes szerszam esetén. Ugyanigy az anyag is konnyebben folyik, tehat a
bonyolult formdk kitéltése is jobb [2].
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16.6.1 Polirozas

Az elébbi okok miatt a zOmito- és a sajtoldszerszamokat - els6sorban a hidegalakitas szerszamait
- a hokezelés utan polirozni kell. A szerszamnak valamennyi, a megmunkalas kézben anyaggal
érintkez6 feltiletét jo felilleti mindségiire kell megmunkalni. Eltekintve a kisebb kopastol, az igy
elkészitett szerszamok élettartama nagyobb, tovabba a kész zomitett és sajtolt munkadarab feliileti
mindsége is jobb lesz. A szerszam feliletének utdkezelésére forditott tobbletmunka ezaltal megtériil.

Bonyolult alaki szerszamok mechanikai polirozasanak lehetéségei sokszor korlatozottak. Ilyen
esetekben elonyosebb az elektrolitikus fényesités. Ehhez az eljarashoz az elektrolitben a szerszamot
anodként kapcsoljak. Az elektrolitot és az eljaras jellemzo6it ugy kell megvalasztani, hogy az
elémunkalt szerszamfeliiletrél elsGsorban cstcsok és élek véljanak le, és igy sima feliilet adédjon [2].

16.6.2 Nitridalas

A nitridalas a szerszam feliiletét keménnyé és kopasallova teszi. Ezt az eljarast az alsé atalakulasi
pontnal kisebb homérsékleten, altalaban 500...550 °C-on nitrogént leadd kozegben végzik. A
nitridek képzodésével az acél feliilete - anélkiil, hogy kiillondsebben edzenék - keményebb és ridegebb
lesz, mint mast feliileti edzésekkel. A Vickers-keménység 1200 HV (~70 HRC) is lehet.

Az eljaras elonyei a nagy és kb. 500 °C-ig megmarado feliileti keménység és a nagy kopasallosag.
Ez a kezelés szinte semmi elhtizédast nem okoz. A legtobb esetben a szerszamfeliilet nitridalt
mélysége mintegy 0,02...0,05mm. Ezért a szerszamokat feliileti terhelése nem tul nagy, mert
kiilonben a nitridréteg féleg a lagy alapanyagba benyomodik.

Féleg azokat a szerszamokat nitridaljak, amelyek nyoméigénybevétele kicsi, a koptatdigénybevé-
tele viszont nagy [2].

16.6.3 Keménykromozas

A szerszam teljesitményének novelése céljabdl a szerszam feliileteit keménykromozassal kopasallébba
lehet tenni. A nagy kopasi szilardsagon kiviil a keménykromozott szerszamoknak jo a siklasi
tulajdonsaga és ezzel kicsi a surlédas: az anyag kedvezben folyik, és ezzel csokken az alakitas
er6szitkséglete. Hidegzomito szerszamok esetén a teljesitmény akar harom-négyszeresére névelhetd.
Csak kis homérsékleten dolgozo szerszamokhoz alkalmazhatd, mivel a keménykromréteg nem
melegedhet fel tulzottan, mert kilagyul és ezzel a hatasa elvész.

Minden acél krémozhatd. A szerszamot ilyen esetben 4. ..6 HRC-vel lagyabbra kell megereszteni,
mint az ugyanilyen, de kromozatlan szerszamokét.

Mivel a keménységen kiviil a kopasi viszonyokat a szivossag is meghatarozza, nem szabad
nagyon kemény krémréteget felvinni; altaldban 60 ...63 HRC keménységii legyen a szerszam. A
kromréteg keménysége a kromfiirdoben a végbemené kivalasi feltételek modositasaval, vagyis a
firdohémérséklettel, az aramstirtiséggel és a fiirdéosszetétellel szabalyozhato.

A keménykromozott szerszamok teljesitményét a rétegkeménységen kiviil a rétegvastagsag is
lényegesen befolyasolja. A réteg lehetSleg vékony legyen, a 0,03 mm-t ne lépje tul [2].
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17 Szerszamhaz-valasztas

Hideg térfogatalakitas soran altaldban vezetOoszlopos szerszamhazakat hasznalunk. A szerszamhaz
alkatrészei az alaplap (alsé lap), a fejlap (fels6 lap), a vezetSoszlopok, a vezetSperselyek és
az esetleges gordillé elemek, rugdk stb. Az alaplap és a fejlap - ezekre rogzitjiik a szerszam
munkaelemeit - Osszevezetése lehet cstszo- vagy gordiilovezetékes. A vezetéoszlopos szerszamhézak
normal, pontossagi és fokozott pontossigi el6irasok alapjan kesziilnek. A szerszamhéz nagysagat a
munkafeliilet mérete szabja meg, de ezzel Osszefliggnek mas szerkezeti és szilardsagi méretek is,
vagyis a munkafeliilet névekedésével nének a szerszamhdz alkatrészeinek méretei is [14].

A szerszamhdaz kivalasztasakor hasznalhatjuk példaul a STEINEL Normalien szerszamhaz
katalogusat.

17.1 Vezetooszlop Y

A szerszamhéz kivalasztdsakor és megrendelésekor a vezetboszlo-
pok hosszisagat is meg kell hatarozni. Ez fliigg a szerszamhézba

épitendd alkatrészek méreteitdl, és a szerszamban gyartandé //
munkadarab méreteitdl (sziikséges legkisebb 1okethossz). Arra
torekedjiink, hogy a sziikségesnél ne hasznaljunk hosszabb veze- /

tooszlopokat, vagyis igyekezziink csokkenteni a szerszamelemek
magassagi méretét (bélyeg kihajlasal). Ha rovidebb a vezet6osz-
lop, szilardabb a szerszamhaz Osszevezetése, és az élettartama is

nagyobb. A vezetGoszlop sziikséges hossza ugy allapithaté meg, //

hogy a szerszam teljes zardsakor (a szerszamloket alsé pontjan)

a szabad vég 2...5mm-rel legyen lejjebb a fejlap fels6 sikjanal. /
fo

A vezetboszlop hossza ezek alapjan: 07

N

!

1
17.1. dbra. Vezetboszlop besaj-

L0:€a+€f—i—€é—2...5mm,

ahol £, az alaplap vastagsaga; {; a fejlap vastagsaga; (s a szerszam tolasa [14]
épitési magassaga a szerszamloket alsé pontjan.

A képletben szerepl6 2. . .5 mm biztonsagi érték, amely megakadalyozza azt, hogy a vezetoszlop
az alakitogép felfogolapjanak titkozhessen. Azért, hogy a vezetdoszlopokat ne tudjuk szereléskor
Osszecserélni, azokat jellemzOen 1 —2mm atmérékillonbséggél készitik [14].

Jellemzben a vezet6oszlop atmérdje a teljes hossza mentén azonos. Ebben az esetben a[l7.1}
abran lathaté moédon a vezetboszlopokat a fejlap feldl, a vezetoperselyeken keresztiil sajtoljuk
az alaplapban kiképzett furatba. Az abra jelolései 1: fejlap; 2: alaplap; 3: vezet6oszlop; 4:
vezetdpersely.

17.2 Vezetoperselyek

A vezetooszlopokhoz hasonlbéan a vezetéperselyek is megrendelhetok kiilon, vagy a szerszamba szerelt
vezetéperselyek a kivant alakura cserélheték. A vezetOperselyek illeszkedése a fejlap furataban szilard
besajtolas esetén H7/r6, de rogzithet6k ragasztéssal és csavarkotéssel is. A vezetOpersely hosszét
az hatarozza meg, hogy a biztonsag és a szerszam pontos miikodése, valamint élettartamnovelése
céljabol a vezetooszlop a szerszam loketének fels6 pontjan se hagyja el a vezetoperselyt, kb. a
vezetboszlop atmérdjének megfelelé hosszisagu része maradjon a vezetOperselyben. Ebben az
esetben a vezetépersely hossza [14]:

Ly min = 10ket +d; +2...5mm,

ahol d; a vezet6oszlop atméréje, mm. A 2...5mm érték itt is biztonsag a vezetboszlop feliitkdzésének
megakadalyozasara. A vezet&persely illesztése h5 tiirésii vezet6oszlop esetén H6/h5; h4 tiirési
vezetboszlophoz H5 tiirésii vezetGperselyt célszerti hasznalni [14].

46/59

Lo ¥



17.3 Befogbocsap

A befogocsap feladata a sajtolégép és a szerszam kozotti kapcesolat megteremtése. Tegye lehetové
a szerszam gyors ki- és befogasat, megbizhatdéan rogzitse a szerszamot az alakitégép medvéjében
(nyoméfejében) még akkor is, ha a szamitottnal nagyobb lehuzbers 1ép fel a szerszam miikodtetése
kozben.

A befogdcsap méreteit és kialakitasat az alakitogép szerkezete, a nyomdszanjaban és a szerszam
fejlapjaban val6 rogzithet6sége, a munkadarab kidobasdnak moédja és egyéb tényezok hatarozzak
meg [14].

Nem oldhaté kotéssel szerelhet6é befogécsapok Kiloko nélkiili szerszamokhoz hasznalatos
befogdesapokat a abra szemlélteti (a) szegecselhetd sima befogbcsap (A alak); b) sajtolhaté
befogécsap (C alak). Ez a kivitel csak akkor alkalmazhaté, ha a szerszdmot mindig ugyanolyan
kivitelti gépre fogjuk fel. Csak abban az esetben alkalmazhatd, ha a fejlap vastagsdga megegyezik a
befogbcsap Iy méretével. Az a) abran lathaté befogdcesap I mérete esztergdlassal csokkenthetd a
fejlap vastagsagara [14].

A :
/dzjnrz/% =51
A A‘/ A 54

1

Szegecselni
a) b)

17.2. abra. Nem oldhaté kétéssel szerelheté befogdcsapok [14]

Menetes befogécsapok A[I7.3 &dbran menetes csatlakozdsi befogdesapok lathatok. Az dbrén
a) kiloké nélkiili szerszamhoz (B alak); b) rugds-kilokés szerszamhoz (D alak); c¢) kényszerkilokés
szerszamhoz (F alak); d) peremes befogdcsap kényszerkilokés szerszamhoz (G alak). Ha az [y méret
kisebb a fejlap vastagsdganal, akkor a fejlapba zsakfuratot célszerii késziteni a befogdcsap részére.
El6nyiik, a nem oldhaté kotéssel szerelhetd befogdcsapokhoz képest, hogy a menetes befogdcsap
cserelésével a szerszam mas nyomoszan kialakitasu alakitégépen is alkalmazhato [14].

.oy

e C S

|
EN s ERLE
§

5 A

a) b) c) d)
17.3. dbra. Menetes befogdcsapok [14]

47/59



Befogocsapok rogzitése A befogdcsapot kiesés és elfordulés ellen rogziteni kell a fejlapban. A
17.2la) dbran lathato tipust szegecseléssel rogzitjiik. A b) abran szemléltetett tipus nem igényel
rogzitést. A menetes csatlakozasi befogdcsapok rogzitési modjai a . abréan (1: befogdesap; 2:
fejlap; 3: herny6csavar) lathatoak.

ﬁ::r;/\ﬂj* 1\5:3’]

3

17.4. dbra. Menetes befogdcsap rogzitésének modjai [14]

17.4 Szerszamhaz felsOorész

A szerszamhdz felsorész a fejlapbdl, a nyomélap(ok)bol, a bélyegtartolapbdl és a bélyegtartolapba
szerelt bélyegbdl all [14]. Elkészithet6 a szerszamhéz felsérésze oly médon, hogy a fejlap és a
bélyegtartélap nem kiilonil el, a fejlap novelt vastagsdggal készil (lasd STEINEL Normalien
katalogus).

17.4.1 Fejlap

A fejlapba rogzitjiik a befogbcsapot. A fejlap ily modon kapcsolatot 1étesit az alakitégép nyomofejébe
fogott befogdcsap és a szerszamhaz felsérész kozott. Felso sikja felfekszik a nyomofejen, ezaltal
kozvetiti az alakitogép nyomasat a bélyegre. Nagysaga a szerszam felépitésétdl fiigg, fontos viszont
a fejlap két sikjanak parhuzamossdga, melyet sikkoszoriiléssel érhetiink el [14].

17.4.2 Nyomolap

A nyomolap feladata megvédeni a kis folyashatara fejlapot, hogy a sajtoléonyomés hatasara a bélyeg
ne nyomoédjon bele. Ez tizem kézben ugyanis iitésszerti igénybevételnek teszi ki a felette 1évo
feliiletet. A nyomoélap anyaga jellemzoen C60, vagy szilardsag szempontjabdl vele egyenértékii mas
acél. Egyetlen kovetelménye, hogy a két lapja parhuzamosra legyen koszoriilve.

Ha a feliileti nyomas meghaladja a 250 MPa-t, vagy a fejlap folyashatarat, minden esetben
szereljiink be nyomdlapot [14].

17.4.3 Bélyegtartolap

A bélyegtartolap a szerszamhaz felso részének legalsé lapja. Feladata a kiilonféle alakt és nagysagu
bélyegek rogzitése. A bélyegtartélap anyaga C45 vagy vele szilardsagilag egyenértékii mas acél. A
bélyegtartolap kialakitdséval szemben is kovetelmény a két lapjanak parhuzamossaga [14].

17.5 Szerszamhaz alsOrész

A szerszamhdaz alsérész az alaplapbdl, a nyomélap(ok)bdl, a matricatartélapbél és a matricatartod-
lapba szerelt matricabol all.
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17.5.1 Alaplap

Az alaplap feladata a szerszam matricatart6 lapjanak aldtamasztasa, vezet6oszlopos szerszamhéz-
ban a vezetdoszlop rogzitése, tovabba az alaplapnal fogva fogjuk fel a szerszamot a sajtologép
asztalara [14].

17.5.2 Matricatartélap

A matricatartélap a szerszamhaéz alsé részének legfelso lapja. Feladata a kiilonféle alakt és nagysagu
matricak rogzitése. A matricatartolap anyaga C45 vagy vele szilardsagilag egyenértékii mas acél. A
matricatartolap kialakitasdval szemben is kévetelmény a két lapjanak parhuzamossaga.

17.5.3 Nyomodlap

Hasonldan a[17.4.2, alfejezethez.

17.6 Szerszamlapok egymashoz illesztése

Mivel mind a bélyeg, mind a matrica illesztve keriil a bélyegtartolapba és a matricatartélapba,
a szerszamlapokat is illeszteniink kell egymashoz. Az illesztést illesztészegekkel végezziik és
csavarozassal rogzitjik. Az illesztészegelés illesztése H7/m6.

17.7 Kiloko

A kiloké feladata a zomitotér hatarolasa a matrica furatdban, majd az alakitas elvégzése utan a
munkadarab kitolasa a matricabol. A kiloko hosszanak meghatarozasanal feltételezziik, hogy a
munkadarabot a kilokés soran a matrica teljes hosszan kisérni tudja. Ezért a kilokok altalaban
hosszt, vékony (karcst) szerkezeti elem. Fennéll annak a veszélye, hogy a munkadarabon keresztiil
haté nagy zomitoero, vagy a kilokéskor fellépo surlédoerd hatasara kihajlik, eltorik. A kiloko és a
matrica kozott csak olyan sziik méretli rés engedheté meg, amely csokkenti a kihajlasveszélyt, de
nem akadélyozza az axialis iranyt elmozduldsat. A tapasztalat szerint ez H7(H8)/f7 pontossigu
matricahoz valé illesztésével megvaldsithato.
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Alak csop.
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2| Kiindué atak Alakitasi muveletek méretviszonyok ak csop.
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