Keményfémek alkalmazasa a BHG

szerszamgyartasaban

DEAK ERNO
BHG

OSSZEFOGLALAS ~

A BHG Hiradastechnikai Vallalat 1982-t61 joglalkozik kemenvfem
szerszamok fejlesztésével. A cikk a keményfém megmunkalasan és
alkalmazasan “kivill” foglalkozik “a-keményfém tulaJdonsagalval és
alkalmazasanak gazdasagi kihatasaival. (#)

1. Bevezeto

“Napjaink nagy tomegben torténé alkatrészgyar-
tasanak egy igen elterjedt és korszerti technologiaja
a keményfémbetétes szerszamok alkalmazésa. Az
elektronikai berendezésekhez és késziilékekhez szik-
séges millibs nagysagrenddi alkatrészek eldallitasa
nagy teljesitményt szerszamokat igényel, melyet ke-
ményfém betétes szerszammal lehet elérni.

A keményfém napjainkban mar nem tekinthet§ -

1’1j dons4gnak, de ennek ellenére elterjedése nem-elég-
séges. A hidegalakit6 szerszimok keményfémbetétjei-
vel jelentds eredmények érhetdk el.

A kemenyfem alkalmazésa soran figyelembe kell
venni a miiszaki gazdaséagi lehetGségeket.

A hazai és kiilfoldi példdk azt mutatjik, hogy a
szerszam ¢éllartosaga, szerszémkbltségek novekedése
mellett, a_gyartott alkatreszek mlnosegl javulésat is
eredményezi.

A BHG. 1980-ban inditotta be a keményfém-
szerszam fellesztem programjat. A t6bb milliés darab-
szamt ,,S” tipust jelfogd rugd szétcsipd szerszdmat
- készitette el keményfémbetétekkel. Ezenkivil kii-
16nb6z6 automata gépek vezet6 hiivelyeinél, iiregeld
szerszdmbetéteknél, csavarzomité matricaknal és fe-
jez6knél alkalmaz keményfémet.

A BHG a keményfémprogram keretén belul a 20
polustt anyadugaszhoz keményfém szerszamot: vésa-
rolt az NSZK-beli Geissler cégtél. Egyidejiileg: ke-
ményfémgyartasi technolégia® megvasarlasira ko-
tottiink 4 vallalattal szerzodest a Danuvia gesztor—
saga mellett. :

2. A keményfémszerszamok létjogosultsaga

és gazdasagi kihatasa
A hiradastechnikdban az alkatrészek nagy sorozat-
ban vald gyartasa eselén a kemenyfemszerszamok
gazdasagi el6nyei 4 kovetkezdk: ~

— rendkiviil -hosszii élettartam,
— a hagyomanyos acélszerszamokkal ésszeha-
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sonlitva, a darabszam fiiggvényében a szerszam-
igény tizedére csdkkenthetd,

— a munkadarab mindségi javulast mutat,

— egy élezéssel a legyarthaté darabszdm 10—15-
szorose érheté el a hagyomanyos szerszamokkal
szemben. Ez maga utdn vonja a gépkihasz-
nalas novekedését, mivel ritkdbban kell szer-
szameserét alkalmazni. Az élezésre forditott
idék osszességében csokkennek.

A BHG tapaszialati adatai szerint keményfém
kivagd szerszammal 3—3,2 milli6 gépi loketszamot
lehet elérni egy élezéssel. Ez kétbélyeges (20 polusit
dugasz) szerszdm esetében 6—6,4 milli6 alkatrészt
jelent, ahol a munkadarab anyaga KRK alpakka.
Az emlitett példa alapjan és a keményfém élezésének
ismeretében kionnyen meghatarozhaté a szerszam
élettartama. Célszerti a szerszimot mar akkor
élezni mielstt a vagoéleken a legkisebb lekerekedések
mutatkoznanak, mivel ez a szerszidm élettartamat
rendkiviil megnoveli, és ilyen feltételek mellett maxi-
malisan 0,05 mm-t forgiacsolunk. Figyelembe véve
a szerszamélek kb. 6 mm felhaszndlhatosagat ez
120 élezést jelent, a szerszammal legyarthaté darab-
szam ekkor kb. 3,6 X108, Ezek az adatok természe-
tesen akkor helytallbak ha a szerszdm kezelése és
karbantartdsa szakszertien torténik, és megfelel6
merevségli, pontos vezetésli, gyors préseken iize-
meltetjiik.

3. A keményfém tulajdonsagai
3.1. Kopdsdllésdg

A keményfém egyik legjellemz6bb tulajdonsaga a ko-
pasallosag. Ez a tulajdonsag olyan jelenséghez kotott,
amely a fém felilletén jatszodik le. Ha két fémfeliilet
egymason elmozog, gy mindkét fémfeliiletrél anyag-
részek valnak le. A fémeknek az anyag lehordasaval
szembeni ellenallokepesseget kopasallosagnak nevez-
ziik.

A keményfém kopasallosaga novekszik, ha akobalt-
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tartalom és a WC szemcsenagysag csokken. Az 1. dbra
a szaraz és nedves kopasalldsagot mutatja.

A kopasallosag a keménységgel szoros dsszefiiggés-
ben van. A 2. 4bra szdraz kopasallésiagot a keménység
figgvényében dbrazolja.

3.2. Keménység

A keményfémeknél a keménységet 30 N terhelés mel-
lett Vickers-modszer szerint hatarozzak meg. Ennél
az alacsony terhelés mellett az anyagban nem képz6d-
nek zavaro repedések. A keménység a kotéfém tarta-
lom csokkenésével n6, valamint a WC—Co kemény-
fém csokkend szemcsenagysagaval ugyancsak nd
(1. 3. 4bra).

3.3. Egyéb jellemzik

A legjellemzGbb tulajdonsagok mellett a mechanikai,
a termikus és a villamos tulajdonsagokat is vizsgal-
jak. A porozités ¢s a korrozidval szembeni ellenallas
is jellemzi a keményfémeket.

A mechanikai tulajdonsagokat hz6-, nyomo- és
hajlitovizsgalatokkal hatarozzak meg. A kemény-
fémet a gyartaskor leginkabb nyomo igénybevételnek
teszik ki, mivel ezt az igénybevételt tiiri el a legjob-
ban (4. abra). \

4. Keményfémek megmunkaldsa

A keményfémek megmunkaldsa két allapotban vé-
gezhet6 el. Az egyik allapot amikor a keményfém
csak el6zsugoritott, ilyenkor az anyag ugynevezett
kréta allapotban van, a masik 4llapot az amikor
az anyag készrezsugoritasa is megtortént és elérte
végleges keménységét. Mindkét esetben nagy techno-
logiai fegyelemmel kell megmunkalni. A keményfém
megmunkaldsa soran mindig nagy merevségii és pon-
tossag megmunkaldgépet kell alkalmazni.

4.1. Eldzsugoritott keményfém megmunlkdldsa

A kréta allapotu keményfém szakitoszilardsaga igen
kicsi, ezért konnyen tirik és épp ezért a megmunkalas
soran a sarkok hamar kipattannak. Az 5. 4bra a ke-
ményfém szilardsagat szemlélteti kréta allapotban.
Az elbzsugoritott dllapotu keményfém farisaés ko-
szoriilése minden nehézség nélkiil elvégezheté. A ma-
ras, flirészelés esetében mar nehézségek keletkeznek,
mivel a sarkok kitoredeznek, a forgacsol6 er hata-
sara konnyen eltérnek, ezért csak a koszoriilést lehet
szamitasba venni. A koszoriilés gyémant tarcsaval
oldhat6 meg a legbiztosabban.

A faras altalaban kis fordulatszamon, a far6 gya-
kori kiemelésével és a forgacs allandé eltavolitasaval
megbizhatoan elvégezhetd.

A kréta allapotu keményfém megmunkdalasa soran
hiités nem alkalmazhatd, mivel nagyon pordzus anyag
s a nedvesség hatasara szétmallik. A levegd paratar-
talmat is konnyen felveszi, ezért a tdrolasa gondot
okoz.

Az elézsugoritott keményfém megmunkalasa sordn
a méreteknél figyelembe kell venni a zsugoroddsi ra-
hagyast, amely egy szorzészammal jellemezhets. Ter-
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5. dbra. A keményfém szildrdsdga kréta dllapotban

mészetesen a méret meghatarozasanal még figyelembe
kell venni a megmunkalasi rahagyast is.

Pl. egy munkadarab egyik mérete 9.95 mm. Az el§-
munkalds mérete a kovetkezd lesz: 0,05 mm-t ra-
hagyunk a készremunkalasra és a zsugorodasi szor-
z6szam 1,29 akkor (9-954-0,05) szorozva 1.29—=
=12.9 mm. Kiilonboz6 keményfém o6sszetételeknél
zsugorodasi szorzdészdm valtozik. A szorzészidmot
mindig a gyartém( adja meg,

4.2. A keményfém készrezsugoritdsa

A keményfémet specialis hékezeléssel lehet készre-
zsugoritani. A hokezelés hidrogén védégazas vagy
vikuumkemencében torténik. A keményfém a készre-
zsugoritas utin nyeri el végleges szilardsagat.

4.3. A keményfém kemény megmunkdldsa

A keményfém nagy keménysége miatt csak specidlis

technologidkkal munkalhaté meg. Hékezelés utan

a keményfém eléri a 70—72 HR, keménységet.
Laboratériumban a keményfém megmunkalasat
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6. dbra. Keményfémbetétek

a kovetkezékben leirtak szerint végeztiik. A megmun-
kalds kétféleképpen tortént:

— koszoriilés,
— szikraforgacsolas.

A 6. 4bra két keményfémbetét fényképét mutatja
be. A fenti abran levd betéteket két lépésben mun-
kaltuk meg. Az elsé lépésben a fazonos részt, meg-
munkalasi rahagyéssal, huzalos szikraforgécsolassal
végeztiik, majd a készremunkaldst gyémanttarcsis
koszoriiléssel készitettiik. A fazonos részt optikai
koszorligépen koszoriiltiik. Itt emliteném meg, hogy
a keményfém megmunk4lasi pontossaganak betarta-
sa érdekében az eddig alkalmazott 50-szeres pro-
jektor rajzok nem megfeleléek. Ezért a Fejlesztési
Intézetben levé AUTER berendezéshez szamitogépes
programot készitettiink, amely a plotteren nagy pon-
tossaghh vékony vonalt abrakat biztosit. Ennek se-
gitségével ezredmilliméteres pontossig betartdsa
valt lehetévé. A keményfém betét esetén a nagy
pontossagra azért van sziikség, hogy a betétek ne
lélegezzenek, mert az toréshez vezet. A betéteket
keretbe helyeztilkk nulla illesztésti pontossaggal.
A keményfém megmunk4lds esetén a munkadarabot
minden esetben intenziven hiiteni kellett.
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4.3.1. Keményfém megmunkalasa
szikraforgacsolassal

A szikraforgacsolasndl minden esetben figyelembe
kell venni, hogy a vagott felilleten beégések és re-
pedések keletkeznek. A feliileti hibak elkeriilése vé-
gett a szikraforgacsolas minden esetben utomegmun-
kalast igényel. Az utémegmunkdlast koszoriiléssel
végezzik.

Az el6bb emlitett hatranyok miatt mindig rdaha-
gyassal kell elkésziteni az alkatrészeket. A kemény-
fém megmunkalasa huzal és tombelektrodas szikra-
forgacsolo gépen torténik. A huzal-szikraforgacsolds
esetén az elektréda anyaga sarga-, ill. vorosréz huzal
volt. Siillyesztékes megmunkalasnal Wolfram-elektro-
dat alkalmaztunk. ;

A siillyesztékes szikraforgicsoldssal csak masod-
rendii feliileteket munkaltunk meg. Pl. csavarfej-
stillyesztést, mert a feliileti repedéseket nem tudjuk
kikiiszobolni. Ez a megmunkalas lassu és ezaltal
gazdassagtalan. ‘

Huzal-szikraforgiacsolas esetén a hiitést, O0blitést
ionizalt vizzel biztositottuk. Ezen a téren kedvezd
eredményeket értiink el, mert a koszoriilési meg-
munkalds rahagyasat minimadlisra csokkentettik.

4.3.2. Keményfémek kiszoriilése

A nagy keménységli keményfémet kizarolag gyémant-
tarcsaval tudjuk megmunkalni. A koszorulést igen
nagy merevségli gépen kell végezni. A koszoriilés
harmadik f6 kovetelménye, hogy intenziv hiitést,
kenést kell alkalmazni. Ezekre a kovetelményekre
Jung HF 50-es koszorigép megfelel. Amig a sikko-
szoriilésnél a hiités, kenés megvaldsithatd, addig
az optikai koszoriillésnél a gép felépitése miatt csak
levegbhiitést tudtunk alkalmazni. A feliileti érdessé-
get egy NSZK-beli szerszdm betétjeivel hasonlitot-
tuk dssze. A mi altalunk készorilt feliletek nem tér-
tek el mindségben az Osszehasonlité darabtoél.

A megmunkilds soran igen nagy pontossagot ér-
tink el. A parhuzamossagi eltérés 50 mm hosszan
0,002—0,004 mm volt. A méret pontossagat 0,004
mm-en beliil tudtuk tartani. A feliileti érdességre
R,=0,2—0,3 pm-t mértink.

A betétek és a bélyegek koszoriilése soran nehéz-
ségek nem jelentkeztek.

A vagolap élezése a kovetkezdképpen tortént.
A keményfém betéteket a kerettel egyiitt kell koszo-
rilni, amely edzett acélbdl késziil. A keret anyaga
a gyémanttarcsat eltomi és a feliilet rovasara megy.
Epp ezért az élezést két 1épésben végeztiik el. Az elsé
lépésben a betétek koral a vagolap keretet DGS
tipust koszoriikoronggal korbekoszoriiltiik az élezés
mélységében. Befejez6 miiveletként elvégeztiikk az
élezést a gyémanttarcsaval. A vagolap élezését ter-
mészetesen bd hiitd-kend folyadékkal végeztiik.

A koszoriilés folyaman ligyeim kell arra, hogy a gyé-
manttarcsa tiszta, tomdédésmentes legyen, mert mas-
kiilonben a feliileti mindség leromlik. Kiilon iigyelni
kell a tarcsa utésmentességére, tokéletes centiroza-
sara.

A gyémanttarcsa felfogasat és centirozasat a ko-
vetkez6 modon végeztiik el:
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A tarcsa furata plusz tiiréssel készil, a névleges
méretnél 0,02—0,03 mm-rel nagyobb, mig az agy
mérete minusz tlrési. Ebbdl adodik, hogy az egy-
szerden felhelyezett tarcsa ut.

A felfogas elsé 1épésében a koszoriiagyat egy maré-
gépen kozpontositottuk, majd rogzitettiik. Ezutan
a tarcsat rahelyeztiik, és indikatoréraval kozponto-
sitottuk. Igy egyenletes hézag keletkezett az agy
és a tarcsa kozott. A hézagot LOCTITE ragaszto-
anyaggal toltottik ki. Rogzités utdn a tarcsat anya-
javal rogzitettik. Az igy felfogott szerszimot az agy
sulyaival kiegyenstlyoztuk. Centirozas utdn keriilt
sor a felszabalyozasra. A szabalyozast a megmunkalo
gépen, jelen esetben a JUNG HF 30-es és az optikai
koszorigépeken végeztiik, az altalunk készitett le-
hazo szerkezettel. '

A szabalyzas leirdsa: A gyémanttarcsa keriileti
sebességét 5—10 m/s-ra allitottuk be. A tarcsaval
szemben egy sziliciumkarbid k§ 4100 ford/perc for-
dulattal forgott. Erints forgast véve a gép kereszt-
irdnyu mozgasaval koptatjuk a tarcsat. A miiveletet
addig végeztuk amig a gyémdanttarcsa feliilete tisz-
ta, egyenletes és utésmentes lett. A koptatas 8 —11
orat vett igénybe és kozben 2 db sziliciumkarbid
kovet haszngltunk el. Utolsé miiveletként a gyé-
manttarcsat petroleummal lemostuk. Az igy el6ké-
szitett tarcsaval az elébbiekben leirt eredményeket
értiik el.

5. Keményfémszerszamokkal szemben
tamasztott kovetelmények

A keményfémszerszamok élettartamat nagy mér-
tékben befolyasolja a vagorés egyenletes elosztasa.
A vagolap és a bélyegek nagy pontossagi pozicio-
nalast igényelnek a fenti kovetelmény miatt. A va-
golap és bélyeg magas élettartama megkoveteli a
tobbi szerszam elemmagas élettartamat. Epp ezért
a vezeték és bélyegtarto, a megfeleld kopasallosag
miatt, edzhetd szerszamacélokbol koszorilt feliile-
tekkel kell hogy késziljon. Ezeknek az elemeknek
a gyartdsa hagyomanyos titon elvégezhetd, de a gyar-
tasi tdréseknek meg kell egyeznie a keményfémbdl
gyartott alkatrészek tiiréseivel.

A szerszamoknak massziv felépitésiieknek kell
lennitik. A vagorés egyenletes elosztasa végett a
megvezetést leheté legnagyobb precizitassal kell el-
végezni. A vezetd elemek 4llandé kenésérdl gondos-
kodni kell iizemeltetés kozben.

A keményfém betétek rogzitése szilard mozgés-
mentes kell hogy legyen, mivel a rossz rogzités
toréshez vezet.

6. Keményfémbetétek rogzitése

A keményfémek rogzitésénél figyelembe kell venni
a korlatozott huzé és hajlité fesziiltségeket. A ke-
ményfém nagy nyomodigénybevételt képes felvenni.
Eléfeszitéskor ezt a tulajdonsagot hasznaljuk ki.
A 7. abra az eléfeszitéskor fellépd és az tizemi fesziilt-
séget dbrazolja.
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6.1. Mechanikai régzités

A mechanikai rogzitést a tobbi rogzitési madszerrel
szemben elényben kell részesiteni az alabbiak miatt:

— a keményfém effektiv modon alatdmaszthato,
— bizonyos esetekben nyomdeléfeszités ald is
helyezhetd,

El8feszitéskor fellépd fesziltségek

— ez az eljaras lehetévé teszi a gyors és konnyii
cserét,

— a keményfémet korilvevd acélszerkezeteket
hékezelni lehet és rogzités el6tt kész méretre
kell megmunkalni.

Fsz7]

7. dbra. Eléfeszitéskor fellépé iizemi fesziiltség

VA

18

S

2

8

A-A

9 105 / titfedés 0,046 /

¢, [A9Zi-8

8. dbra. Csavarfejzomits szerszdm elemei
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9. dbra. Keményfémbetét mechanikai rogzitése
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Hatranyai:
— a mechanikai rogzités helyigénye nagy,
— a gyartasi koltségek elég magasak.

10. dbra. Keményfémbetét rogzitése szoritdssal

11. dbra. Keményfém rigzitése ékkel

6.1.1. A keményfém behelyezése acélfoglalatba

Igen gyakran a hengeres alaku betéteket egyszeres
- vagy kétszeres acélfoglalo gytirtibe helyezziik. Erre
igen jo példa a csavar, szegecs stb. gyartasara szol-
gald hidegalakitd szerszdmok. A 8. abra egy két-
1épésben gyirtott csavarfejzomits szerszam elemeit
abrazolja; amelyet a BHG-ban hasznalnak.
6.1.2. Csavarkotés '
A csavarkotés a legaltalanosabban elterjedt mecha-
nikai rogzitési mod. A 9. abra két példat mutat meg.
Az egyik egy atmend furattal ellatott betétet, a mé-

sik egy keményfém gyfirti axialis 1ranyu rogzitését
abrazolja.

6.1.3. Rogzités szoritoval

Ezt a rogzitést csavaros rogzitésnek is felfoghatjuk,
mivel csavar az erdatviteli elem. Megoldasokat
a 10. 4bra mutatja be.
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6.1.4. Rogzités ékkel

Itt is a csavar az erdatviteli elem. Kialakitssara a
11. 4bra mutat be példat.

6.2. Keményfém rogzitése forrasztdssal

A keményfémszerszamoknal gyakran alkalmazzuk
a vallas lyukasztokat és bélyegeket. A tomor, egy
anyagbol késziilt keményfémlyukasztokat elkészi-
teni kiriilményes. Ezért alkalmaztuk az acél szarba
forrasztott kemenyfem betétes lyukasztot és bélye-
get. -
A lyukaszto elkeszﬂ:esenek modja. A szarrész el-
készitése:

— a szarban a keményfémbetét Aatméréjének
megfelelGen lyukat furtunk atmérében 0,05 mm-
rel nagyobbra. Radialis irdnyban egy ugyne-
vezett levegs-furatot fartunk 1 mme-es atmé-
rovel. Ez :a levegéfurat a szar zsakfuratabol
a levegd és egyéb gazok elvezetésére szolgil
.a forrasztas kozben.

A kovetkezd 1épésben a forrasztast végeztik el az
alabbi modon:

— aforrasztasnal elsd lényeges szempont, hogy az
-Osszeforrasztand¢ feliiletek fémtisztak legye-
nek. Ezt a kritériumot a Loctite IS Quick
Clean zsirtalanitéval értik el. A forrasztashoz
Castolin 1802 PF Atmosin oxidacié gatlét hasz-
niltunk, amely a fémfeliiletek oxidaciojat
gatolja meg forrasztas kozben. A kotést ipari
eziisttel hoztuk létre. Az acélfoglalat zsdk-
furatdban a furatnak megfelelé ezlistpogacsat
helyeztiink, ezutin az oxidacid gatlé Casto-
linbol folyattunk bele, majd a keményfémbe-
tétet behelyeztiik.- A forrasztast gazlanggal
végeztiik el. Az eziist a meleg hatdsara a zsak-
furat fala és a keményfém kozott az 0,05 mm-es
hézagon felfutott és a hiités iitan a kotést létre-
“hozta.

7. Osszefoglalas -

A BHG Szerszamfejleszté Laboratérium felkésziilt-
sége és gépparkja lehetévé teszi a KNOW-HOW
keretén beliil vasarolt keményfémszerszamok élezé-
sét, valamint. egyszerfibb szerszamok betétjeinek
az elkészitését. Eddigi ‘munkaink soran késziilt el
az ,,S” tipusa jelfogo-rugd szétcsipd-szerszam, a
Traub automata vezet$ hiivelyei, Valammt a hidvaz
liregel8-szerszam betétjei.
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