Novelt élettartami présszerszami konstrukcio
edzheté keményfém (FERRO-TITANIT)

vagoelemekkel

TOMORY M. TIVADAR, BESENSZKY GABOR
BHG Hiradastechnikai Vallalat

OSSZEFOGLALAS

A cikk bemutatja egy, a hagyomanyos szerszimgéppark segitsé-
gével jOl megmunkalhatd szerszimanyag felhasznilisit hosszi
élettartami présszerszamok készitésére. A FERRO-TITANIT
,»WFN” anyag hazidnkban elsé alkalommal keriilt felhaszni-
lasra. Ezért a cikk részletesen ismereteti az anyag megmunkaldsa-
val szerzett tapasztalatokat, a forgdcsoldsi, h8kezelési és élezési
elGirdsokat. Gazdasigossigi szimitdst és mintaszerszamot mutat
be. Felhivja a figyelmet arra, hogy a FERRO-TIC anyag széles
koérQ elterjedésénak eddigi akadalya a nehéz készériilhetSség,
ennél az 4j tipusit anyagnal 1ényegében megsz(int!

1. Bevezetés

Az ipar Aaltal igényelt alkatrészgyarté présszerszimok
névekvd mennyisége és a rendelkezésre 4ll6 szeszdm-
gyarté kapacitisok nem megfeleld névekedési iiteme
a szerszam-elGallit6kat hosszu élettartamu szerszamok
gyartasara ¢sztonzi. Az ilyen szerszamok alkalmazisa
csokkenti az egységnyi termékre esd szerszamkoltsé-
get. A jelen cikkben ismertetésre keriil§ FERRO-
TITANIT ,,WFN” jelli — hazankban elsSként alkal-
mazott tipusit — edzhetd keményfémbsl készitett va-
gbelemek alkalmazasival a présszerszam élettartaméit
htisszorosira lehet névelni a hagyomanyos, K 1 jelii
anyagbdl készitett szerszdimokhoz viszonyitva. Az al-
kalmazott FERRO-TITANIT ,WFN” jelii anyagot
jol lehet koszoriilni. Az eddig ismert és alkalmazott
FERRO-TIC ,,C” anyag nagy hitranya volt, hogy
présszerszamként nem tudtuk alkalmazni, mivel igen
nehezen, gyakorlatilag egyaltalan nem lehetett edzés
utan koszoriilni. Csak olyan szerszimokhoz volt alkal-
mazhat6, amit edzés elStt kellett készremunkalni (pl.
htiz6gylirll). Az Gj anyagnal ezzel a hitrannyal nem
kell szaimolni, mivel a kisérletek szerint edzés utdn j6l
koszoriilhet a hagyomanyos sikkdszorii gépeken is.

2. Kivdgd szerszdm anyagdnak kivdlasztdsi szempontjai

Vallalatunkndl néhany alkatrészt milliés nagysiagrend-
ben gyartanak. Ennek megfelelen a kivagd szerszi-
mok gyorsan elhaszndlédnak, gyakori pétlast igé-
nyelnek.

Kerestiink megoldasokat a novekv8 szerszimigény
megfelel kielégitésére, mivel a hagyomanyos médon
egyre novekvS kooperacié felhasznélisaval sem vol-
tunk képesek az igényeket maradéktalanul kielégiteni.
Egyébként ez a problémaja a tébbi, hasonlé profila
kozepes és nagyvéllalatnak is.

A szerszim leglényegesebb elemei a vigéelemek,
melyek élettartama gyakorlatilag meghatdrozza az
egész szerszam élettartamat. A vagéelemek anyagi-
nak, a K 1 jelii acélnak a helyettesitésére keményebb,
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A Budapesti M{szaki Egye-
tem Gépészméméki Kar Gép-
gydrtdstechnolégiai  Szakdn
1971-ben szerzett gépészmér-
nékioklevelet. 1974-ben Szer-
szdmtervezd és Gydrid szak-
mérnéki oklevelet szerzett.
1958 Jta a BHG dolgozdja.
A Technologiai Fejlesztési
Osztdlyon célgéptervezoként
dolgozott. Fé szakmai teriile-
te elektropneumatikus célgé-

'pek fejlesztése, tervezése, va-
lamint elektromos szerelvény
vizsgdloberendezések elektro-
'pneumatikus mechanikai egy-
ségeinek tervezése. 1981 dta
a Szerszdm és Célgépterve-
zési Osztdly vezetdje. Fej-
lesztéi munkdjdban ‘jelentds
helyet foglalt el a présszer-
szdmok élettartam-névelése,
a keményfémbetétes prés-
szerszdmok hazai bevezeté-
sének tervezési és gydrtdsi
médozatai. Tagja a GTE-nek.

kopasillébb, hosszabb éltartamot biztosité anyagot
kerestiink. El8sz6r keményfémbetétes szerszdmok el6-
allitdsdval kisérleteztiink. A keményfém megmunka-
lasa azonban nehézséget okozott. Forgacsolni készre-
zsugoritott dllapotban mar nem lehet, k§szoriilni csak
kiilonlegesen merev csapagyazasi koszortigépen (pl.
JUNG HF 50 RD tipust sik és profilkgszorligépen),
gyémantszemcsés tarcsdval lehet. A huzalszikraforga-
csolassal megmunkalt bélyeg és vagolapbetét kontirja
koézvetleniil nem alkalmas vag6élnek, tovabbi finom
megmunkdaldsra van sziikség, ami gyémdanttarcsval,
illetve gyéméntpasztaval kézi miivelettel végezhetd.
A vagéelemek rogzitése kiilonleges feladat, a szerszam
vezetésének fokozott pontossdgtinak kell lenni. A va-
géelemek igen kényesek az iitésre, razkdddsra, a pon-
tos IT3—IT4 megmunkalds mikron pontossagti méré-
eszkozoket igényel.

A szerszamot csak elGzetesen a GTI altal miiszeresen
bemért és a fokozott pontossdgi igénynek megfelels
gyorsprésen szabad iizemeltetni. Tehat megfelel6
technolégiai hattér mellett lehet csak keményfémbeté-
tes szerszimokat el8allitani és alkalmazni.

3. FERRO-TITANIT. ,WFN. tipusu szerszdmanyag

Konnyebben és olcsébban megmunkélhaté szerszam-
anyagot kerestiink, Igy a ,, THYSSEN” cég 4ltal gyar-
tott FERRO-TITANIT ,WFN” tipusi anyag fel-
hasznildsit prébaltuk meg. Ez az anyag acélkotésti,
megmunkalhaté és edzhetS keményfém, az egyik leg-
Gjabb anyagfajta, porkohaszati termék. Az egyik leg-
nagyobb teljesitményil szerszdmanyag. Nagy terhelé-
seket visel el, igen nagy a kopésallésaga.

3.1. 'A szerszdmanyag kiilonleges elényei;

— alacsony fajlagos témeg 6,5 gr/cm3;

— megmunkdlhatésiga filirészeléssel, mardssal,
gyaluldssal, flirdssal stb.;

— nagyon kis deformaciéval edzhet§ 68—72 HRC-
ig (£0,003 mm!);
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— t6bbszor felhasznalhato kiizzit4s, megmunkalds,

- edzés 4ltal; ‘

— kedvez8 technolégiai jellemz&i alapjan jol kom-
binalhat6 szerszdmacéllal és keményfémmel;

— kicsi az 3sszehegedési hajlama mds anyagokkal.

A rendelkezésre 4ll6 vélasztékbol a présszerszimok
igényeinek legjobban megfeleld tipus a THYSSEN
cég FERRO-TITANIT-WFN jelii anyagfajtdja.

3.2. A szerszamanyag dltaldnos tulajdonsdgai;

keménysége 48-—-50 HRC
szerkezete kiizzitva: perlit
edzve: martenzit + perlit
max. keménysége edzve: 68—72 HRC
Osszetétele: 50 térfogatszazalék
titdnkarbid
50 térfogatszazalék
acélmatrix

A kb. 2—5 um nagysagi karbidok be vannak dgyazva
az alapmasszaba, nincs forrasztdsi varrat a kotGanyag
és a titdnkarbid ko6z6tt. A beagyazott karbidoknak
ilyen elrendezése a matrixban azzal ez el@nnyel jar az
egész szerkezet szdmara, hogy h6kezelésnél vagy a szo-
kdsosan megengedhet§ auszteniz4lodasi h6mérsékle-
ten feliili héterhelésnél a karbidok és a matrix egymast
kolcsondsen akaddlyozzdk a ndvekedésben. Ez azt je-
lenti, hogy ez a keménydtvozet igen érzéketlen a tul-
heviiléssel szemben. A FERRO-TITANIT 6tvozete-
ket igy tobbszor kiizzithatjuk, feldolgozhatjuk és djra
edzhetjiik anélkiil, hogy alaptulajdonsigai megviltoz-
nénak, vagy térfogata a normalis f6l€ ndne. Ezek a tu-
lajdonsdgok alapjdn majdnem mindig egyforma, ho-
mogén izzitott szerkezetet ériink el, ami a jé és gazda-
sdgos forgdcsolhatdsdg feltérele.

3.3. Megmunkdlds:

A megmunkélasi tapasztalataink és az irodalmi ajn-
lasok alapjdn a kovetkez8kben megadjuk az izzitott
FERRO-TITANIT megmunkilasanak iranyelveit.

3.4. Fiirészelés;

Altal4ban a fiirészelésnél az acélénél durvabb fogazasi
flirészlapot és kisebb . vagdsebességet hasznaljunk.
Fogterpesztett fiirészlapra van sziikség, kiilsnben
gyorsan tompulnak a fogak élei, a lapok szorulhatnak.
A nyomoer§ legyen nagyobb, mint az acél esetében.

3.5. Esztergdlds;

Kis vagasi sebességeknél gyorsacéllal megmunkalhato.
Erds bemetszési és csticskopas 1ép fel, ami a szerszim
gyors tonkremeneteléhez vezet.

Elgeometria Keményfém Gyorsacél
szerszam szerszam
Hatszog 6° ‘ 6°
Homlokszdg —6°—(° —6°—(°
Tereld szog C—4° 0° :
Beallitasi szog  60°—70° 60°
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Gépészmérnoki oklevelét
1969-ben szerezte a Buda-
pesti Milszaki Egyetemen.
Szerszdmszerkeszté és Gydr-
10 szakmérnoki szakon 1978-
ban szerezte a mdsodik diplo-
mdjdt. A Magyar Optikal
Miiveknél dolgozott, I5 éven

dt, kezdetben mint esztergd-
lyos, azutdn technologus a
forgdcsolészakmdban, szer-
szdmszerkeszté a késziilék-
szerkesztG csoportban, rajz-
ellendr a kollimdtor szerkesz-
tésen. Majd a Gamma Mii-
veknél a Szerszdmszerkesz-
tésen, a készilékcsoportban
4 éven dt. 1975-ben az MMG
Automatika Miivekhez keriilt
a Szerszdmszerkesztésre —
rajzellendri beosztdssal, ahol
késziilékkel, présszerszdm-
mal, millanyag szerszdmmal,
fémfroces szerszdmmal, for-
gdcsoloszerszémmal és idom.
szerrel foglalkozott — 9 éven
dt. 1984 mdrciusa dta a
BHG-ben dolgozik a Szer-
szdmszerkesztésen aq préscso=
‘portban.

Sarokridiusz 1 mm 1 mm
Fogasmélység 1 mm feletti lehet 1 mm feletti lehet
ElGtolas 0,02—0,1 0,02—0,1
mm/ford. mm/ford.
3—9 m/perc

Vagasi sebesség  5—20 m/perc

3.6. Furds;

Acélmatrixt nagy keménységli anyagokat izzitott 4lla-
potban keményfémmel vagy gyorsacéllal firhatunk.
A fiir6t megfelel@en ki kell hegyezni (szok4sos 120°
helyett 92°-ra). Kenést, illetve hiitést mellgzni kell,
mert a kitépett karbidok folyadékokkal és pasztdkkal
kapcsolodva csiszoléanyagként viselkednek. A forga-
csot siiritett leveg8vel lehet célszerlien eltdvolitani.
A frét gyakran ki kell hiizni a forgicseltdvolitas cél-
jabol. Kézi furasn4l iigyeljiink az egyenletes el5tols-
erdre. @ 1 mm-nél kisebb furatokat szikraforgicsolds-
sal lehet elkésziteni. J6l alkalmazhaték a t6mor ke-
ményfémfuirdk.

Flgeometria és

vagasi Keményfém Gyorsacél

feltételek szerszam © szerszam
ElGtolas 0,05 mm/ford. 0,05 mm/ford.
Vagasi sebesség 3—5 m/perc 2—4 m/perc
Cstics szég 92° (80—100°)  92° (80—100°)

Homlokszég 0°

3.7. Dorzsolés;

A dorzsolés féleg kis rahagyas mellett nehéz és nem ad
kifogastalan feliiletet, csak a furat méretpontossigit
javitja. A legfinomabb karbidok kihasitdsdhoz 4tmé-
r8ben 0,25 mm rahagyast vegyiink. Gépi dorzsirazis
esetében a vagdsebesség:

3—>5 m/perc gyorsacél
g2épi dorzsirral
6—8 m/perc keményfém
gépi dorzsarral
ElGtolas: egyenletes kézi nyomas.
Csavarvonalil d6rzsar hasznilata elSnyds.
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3.8. Mards;

EgyirAnyd marassal kell dolgozni, mert bar durvabb
feliiletet eredményez, de az elleniranyd marasnal a le-
vakart rész rovid id6 alatt eltompitja a szerszamot,
Az egyiranyi maras esetén a forgacs elGszor a legvas-
tagabb helyen valasztédik le, igy szinte teljesen elkeriil-
het8 a csusz6ht. Minden holtjatékot el kell keriilni a
befogasnal és a gépasztalmozgatisnal, mivel a maré
ki akarja tépni az anyagot a lefogasb6l.

J6l bevaltak a fiiggéleges marofejallasnal a spiral-
fogazott szdrmardk (15—25°). Vizszintes befogdsnal
betétkéses maréfejekkel eldnyos dolgozni. Hasznélha-
tunk gyorsacél és keményfém mardkat egyarant.
A keményfém mardkkal nagyobb véigasi sebesség ér-
hetd el. A mar6 kifutasnal, ha 2 mm-nél nagyobb a fo-
gasmélység, a munkadarab kitorésével kell szdmolni,
amit rahagyassal egyenlithetiink ki.

Elgeometria Keményfém Gyorsacél mar6
marb
Hatszog 8—10° Az acélmegmun-
kalasnal hasznalt
értékeket valasz-
szunk.
Homlokszég +8°
Sarokradiusz 0,5 mm
Fogasmélység 1 mm feletti is
lehet 1 mm-ig
ElGtolas 0,1—0,2 0,1—0,15
. mm/fog. mm/fog.
VAgasi sebesség 6—15 m/perc 2—6 m/perc

3.9. Reszelés;

Bizonyos nehézséget okoz, ezért lehetéleg keriilni kell.
Kiilondsen gépi reszelésnél a visszafutaskor a reszels-
nek el kellene tavolodni a munkadarabtol. Kézi resze-
1ésnél duplaloketii és durvafogazasi reszelSt hasznal-
junk, hogy elkeriifjiik a forgidcshornyok karbiddal
val6 eltomd8dését. Lassa reszelés ajanlott kis nyomas-
sal, JOI lehet hasznalni a gyémantreszelGket.

3.10. Mevetfurds;

ErGsen igénybe vett szerszaméleknél nem ajanlott a
menetes lyuk alkalmazasa, mert az éles menetprofilok
kiindulépontjai lehetnek fesziiltségrepedéseknek és
toréseknek. Rogzitéshez elegendd 1,5XD mélységii
menet. M 6 alatti belsG meneteket lehetSleg keriiljiik.
Ha kell menetet vagni, hasznaljunk erfsen ,,alakdszo-
riilt” szerszdmot.

3.11. Hkezelés;

Minden anyagtipushoz a gyart6 cég mellékeli az edzési
utasitast. A WFN tipust anyag leveg6n edz6dg, véds-
gazban rozsdamentes acélfélidban vagy vakuumban
edzhet6. Mi rozsdamentes acélf6lidba csomagolva
edzettiik meg.

3.12. Koszorulés;

A FERRO-TITANIT koszoriilése kiizzitott allapot-
ban, keramiatarcsikkal minden nehézség nélkiil lehet-
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séges. A koOszoriilésnél figyelembe kell venni, hogy
mind az acélt, mind a kemény karbidokat el kell tavo-
litani, illetve ki kell hasitani. Fontos a k&szériiforgacs
eltdvolitasa a koszorlikorong feliiletérdl. Akkor lehet
jOl koszoriilni, amikor az anyag 46 HRC keménységii,
kiizzitott allapotban van. Profilozas esetén, edzett

. dllapotban elegend§ az oldalankénti 0,02—0,08 mm

rdhagyas, mivel szinte deformacié nélkiil edzhet§ a
FERRO-TITANIT. Ha nagy teljesitményii koszorii-
l1és a kovetelmény, akkor célszerlien gyémdnttdresdval
végezziik el. Az ajanlott koncentracié 75—100% ko-
z5tti. A szemcesenagysag pedig 200/160. Milanyagk6té-
sli korong hasznélata célszerti.

Forgacsolasi sebesség 23 m/sec
Fogasmélység: 0,015 mm/loket, 3-szor kiszik-
raztatni.

3.13. Finom megmunkdlds edzés utdn,

Minden szikraforgicsolé ¢és elektrokémiai eljarast
alkalmazhatunk a FERRO-TITANIT finom meg-

.-munkdaldasdhoz. Az anyag megmunkalasa utan olyan

széthasogatott szerkezet jelenik meg, amelybdl a kar-
bid konnyen letorik. EbbSl kovetkezik, hogy ezen
megmunkalasok utdn mindig utémunkalas sziikséges,
amit célszerlien gyémanttarcsaval koszorligépen vagy
gyémintpasztaval kézi polirozasként végezhetjiik el.

3.14. Osszegezve;

A megmunkalhaté és edzhet§ FERRO-TITANIT
anyagot — amit katalégusban megadott méretekkel
elkészitett félgyartminyként vasarolhatunk — a ke-
ményfémmel ellentétben az acélmegmunkalasban szo-
kasos gépeken munkalhatjuk meg. Az edzhets, nagy
keménységli anyagbdl készitett szerszam vagoelemeket
a legmesszebbmendkig el6munkaljuk, Edzés utan mar
csak kismérték{i utémunkalatokat végziink. Az acéllal
ellentétben oldalanként néhany szdzad milliméter ra-
hagyas elég. A levegn edzhetS ,,WFN” tipust csekély
térfogatvaltozasa miatt gyakran a végs6 méretre mun-
kalhatjuk meg, ha vdkumban vagy semleges véd6gaz-
kemencében edzik meg. A meghatidrozé a darab tii-
rése, amely a végsG illesztés miatt 1ényeges, példaul

- a vagolapkeret és a vagolapbetétek kozott.

4.'A FERRO-TITANIT vdgoelemekkel késziilt szer-
szdmok gazdasdagi haszna (Gazdasdgossdg)

A gazdasigossag értékeléséhez a legjobb médszer Gsz-
szehasonlitani a hagyomanyos véagéelemekkel készi-
tett szerszam és a fejlesztett kivitelii FERRO-TITA-
NIT vagoéelemekkel késziil§ szerszam elkészitésének
normaidejét. Ezutan a felhasznalt szerszimanyagokat
hasonlitjuk Ossze. A szdmitasnal az egyszer{iség ked-
véért a szlikitett 6nkoltséggel szamoltunk, azaz a mun-
kadrat 60 Ft/6ra értékkel vessziik figyelembe. A pél-
daként bemutatisra keriil szerszdim a Szerszam és
Célgéptervezési Osztilyon megtervezett 7—160176—
024—003 rajzszami ATCK kapcsolégéprugd kivagéd
szerszama.

4.1. Hagyomanyos szerszam K 1 anyagbdl késziilt
vagoelemekkel : A konstrukci6 2 oszlopos kivitel-
ben késziilt, a kalkul4cié szerint 827 normadra
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alatt. A szerszadm 4ra tehat sziikitett Snkoltséggel
60 -827=49 620 Ft.

4.2, A fejlesztett kivitel{i szerszdm 4 oszlopos kivitel-
ben, FERRO-TITANIT betétekkel késziilt.

A nagyobb pontossigi igény és a gondosabb meg-
munk4él4s miatt az elkalkuldcié szerint 1094 nor-
madra van adva az elkészitésére. Tehat 60 . 1094 =
=65 460 Ft a szerszam 4ra sziikitett 6nkoltséggel.

4.3. Az 6sszehasonlitas kedvéért a fejlesztett szerszam
elkészitéséhez — ha a FERRO—TITANIT helyett
K 1-es anyagbdl késziilnek a betétek — sziikséges
kalkulalt id5: 916 ora. A szeszdm 4ra igy 60-916=

=54960 Ft.

Az 1—2—3. pontok szerint tehit Ssszehasonlitjuk a
fejlesztett kivitelli, 4 oszlopos, FERRO-TITANIT
betétes szerszdm- arat a hagyomdanyos, K 1-vagoéele-
mekkel készitett szerszdm araval:

65 640—54 960=10 680 Ft-tal keriil tobbe.

Az eddig hasznalt konstrukcidji, K 1-es anyagbdl ké-
sziilt vagHéli szerszim 4arat a fejlesztett kiviteld,
FERRO-TITANIT betétes szerszam ardval;

65 640—49 620=16 020 Ft a tobbletkoltség.

Az arkiilonbozet szdzalékosan, ha csak a normadra
kiilonbséget vizsgaljuk :

65 640- 100
49620
szimolhatunk.
Figyelembe véve a szerszdm véagbelemeinek az arit is,
a kovetkez6 értékeket kapjuk:

1. a FERRO-TITANIT betéteck beszerzési ara (im-
portbdl) 24080 Ft (32 db méretre elkészitett elS-
gyartmany, amely 2 db szerszdm elkészitéséhez
elegend?), .

= 132%, tehat 32%-os koltségtobblettel

2. a hagyoményos anyagéarak

A 42 =12,10 Ft/kg
M1 =40 Ft/kg

W 8 =40 Ft/kg értékkel figyelembe véve az
Osszes anyagar: 920 Ft. -

A szerszamok 4ra az anyagarakkal egyiitt:
1. 49620+ 920=50540 Ft
2. 65 640+12 040=77 680 Ft

Osszehasonlitva:
77 680
50 540

Tehat a korszer{ibb szerszam elkészitése 53 %-kal keriil
csak tobbe, azaz 27 140 Ft a tobbletkltség.

Ezzel a koltséggel viszont, mint késGbb 1athatd lesz,
a szerszam élettartama tobb mint hisszorosdra novel-
hetd!

= 1,53

5. A szerszam éltartama és élettartama

5.1. A hagyoményos K l-es anyagbdl készitett szer-
. szdm hasznilata esetében egy koszoriiléssel le-
gyarthaté az eddigi tapasztalataink szerint — a

0,4 mme-es alpakka szalagbol térténg gyartdssal —
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150 000—200 000 munkadarab. Az éltartam tehat
atlag 175 000 darab.

Egy é€lez§ koszoriiléssel atlag 0,15 mm vastag
réteget valasztunk le a vagdelemekbdsl,

A vagélap vastagsdga 18 mm, ebbdl 6 mm az éle-
zési tartalék. A lehetséges koszoriilések szdma:

_6_

0,15
Azonban ez csupan elvi érték, a gyakorlatban legalibb
4 alkalommal keriil a szerszdm nagyobb feltjitdsra,

amikor atlag 0,3—0,5 mm anyagot vesziink le a v4gé-
elemekbdl, igy a lehetséges kGszoriilési szam

_4
0,15

A szerszam valds élettartama tehat
175 000-27=4 725 000 db

FERRO-TITANIT anyagbél késziilt szerszim
hasznélatanal az eddigi tapasztalatok alapjin
2,5 millié darabot lehetett legyartani két élezés
kozott.

Elezésenként atlag 0,05 mm-t koszoriiltiink le.
A vigélap koszoriilési raAhagydsa 6 mm.,

=40

= 27-re csokken

5.2,

Az élezések elméleti szdma tehat —0%5— = 120

Figyelembe kell venni azonban azt a tényt, hogy
a szerszam hosszli hasznélata sordn legalabb négy
alkalommal nagyobb, felGjité jellegii élezést vé-
geznek a szerszdmon, ami 0,4—0,5 mm leforgj-
csolssal jar alkalmanként, ,

fgy a lehetséges élezések szdma 80-ra csokken.
Az élettartam 2,5-10%. 80=200.10° db.

A K l-es anyagbdl késziilt szerszim szimitott
élettartaménak tehit t6bb mint negyvenszerese.

Megjegyezni kivanjuk, hogy az itt emlitett adatokat
egy mar 2 éve miik6dd FERRO-TITANIT szersza-
munk hasznélata alapjin adtuk meg. Ez a szerszdm is
0,4 mm alpakkaszalagb6él vig ki alkatrészeket, és a
szerszam UJITAS alapjén késziilt. A szerszdm konst-
rukciés megoldésai Bjitassal védettek. Masik megjegy-
z€s: az eddigi évek gyakorlata alapjin évente mintegy
25 millié alkatrész kivagisa esetén az adott szerszdm-
bél évente 4tlag 6 db-ot hasznaltunk el és ezenfeliil
6 garnittra vagoélapot is felhasznaltunk.

2. ébra. A bélyegek fejének peremes kialakitisa
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3. dbra. A bélyeg rogzitése csapos megoldassal

4. dbra. Osztott viltozatban elkészitett alakos bélyeg

Az éves szerszamkoltség igy 50 540.6=303 240
3 ére pedig 3303 240=909 720 Ft.
Az 0 szerszam min. 4 évre elegendd.
A szerszam ara: 77 680 Ft.
A koltségmegtakaritis 3 évre 910 000--78 000=
=832 000 Ft.
A koltségek kb, a tizedére csokkentek.

Teh4t figyelembe véve a szerény mértékil szerszam-
arndvekedést, a gazdasagi haszon igen jelentGs!

6. A kivdgo szerszdm konstrukcids ismertetése
6.1. Altaldnos ismertetés

A FERRO-TITANIT betétes kivagd szerszamot
csak kifogistalan présgépen lehet iizemeltetni.
A szerszamnal ugyanazok a vagasi rés értékek
érvényesek, mint a K 1-es anyagbdl késziilt szer-
szamok esetében, A tdl kicsi vAgasi rést keriilni
kell, hogy til nagy vagderd ne Iépjen fel. A szer-
szam vagoelemeinek rogzitését alakvaltozas alléan
kell kiképezni. Az oszlopvezet§ alsé és felsd lap-
janak szilardsaga &,=70 kp/mm? legyen. Az osz-
lopoknak, perselyeknek cserélhet8eknek kell len-
niék, mivel a betétek élettartama a vezetGelemek
élettartamat messze feliilmulja. A cstiszdvezetékek
jatékanak 0,005—0,01 mm-nek kell lennie.

A FERRO-TITANIT betétek régzitése: mechani-
us, forrasztdssal vagy ragasztissal. A forrasztott
rogzités jelentSs hidnyossaga a linearis h6tagulasi érté-
kek kiilonb6z8ségébsl ered, és a forrasztéanyag kifa-
radisi elridegedése 4ltal keletkez8 hdfesziiltség jon
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létre. Ezenki{riil a betétek cserélhet8ségérsl is gondos-
kodni kell. A hirom lehetséges rogzitési méd koziil
majdnem mindig a mechanikus régzitést alkalmazzuk.

betét

keret

alaplap

VN
NN

5. dora. Vékony, horonyszer{i Attdrés vagolap perselye

[HE]
6. dbra. Osztott Kivitelben elkészitett szabilyos hatszog
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7. dbra. Osztott kivitelben elkészitett fazondarab
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8. dbra. Dupla téglanyt kivigé vagopersely
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Ha a vagébetéteket keretbe foglaljuk és oda besaj-
toljuk, ez noveli a szerszam élettartamat (talfedés érté-
ke: 0,16—0,26 mm). Ebben az esetben a keretet el§
kell melegiteni 4t=200 °C-al.

A betétek itt még nem lagyulnak ki. A besajtolds
utan hideg vizet kell permetezni a keretre. Kisérletek
bizonyitottak, hogy a novelt tllfedéssel besajtolt vago-
elemek a szerszAm élettartamat 10—15 %-kal névelték.

A szerszamot ESSA BH 30 tip. gyorsprésen miiksd-
tetjiikk. Az el6tolds gépi a munkadarab tekercsb8l jén
a szerszamba és onnan egy masik dobra tekercseldik
fel. A kész munkadarabok lecsipése a beszereléskor
torténik kiilon gyartéeszkodzzel,

A munkadarab anyaga 0,4 (mm) Alp.r.k. szalag.
A szerszam Osszedllitasi rajza az 1. dbran lathaté.
A szerszdm 4 oszlopos lengévezetékes. Miikodés koz-
ben a felsGrésze 4ll, az alsé része mozog. A kett8 kozott
van a lengGvezeték. A lengSvezetéken van régzitve a 4
vezetBoszlop vallas kiképzéssel. Ez mozog fel-le a
szerszam alsé és fels§ részébe beragasztott 4-4 vezetG-
hiivelyben. A nagy 16ketszdm miatt a vezetékeket 4l-
landban olajjal kell kenni. Ezért az oszlopokban fura-
tok, a hiivelyekben hornyok vannak tervezve.

A 2. 4brdn a bélyegek fejének peremes kialakitqsat
szemléltetjiik,

A 3. dbra mutatja a bélyeg rogzitését csapos meg-
oldéassal. v

A 4. dbra szemlélteti az osztott valtozatban elkészi-
tett alakos bélyeget.

6.2. A vdgdébetétek kialakitdsa és rigzitése

A vagdlapbetéteket altaldban osztott kiviteliire készit-
jik. Az apré lyukakhoz kozelalls alaka fazonok gépi
megmunkaldsit masképpen nem lehetne megoldani.
Osztott kivitelben lényegesen bonyolultabb Attérés
készithets el. Az esetleges csorbulds vagy vagdbetét-
torés esetén a vagobetétek cseréjével lényegesen gyor-
sabb a szerszamok javitdsa.

" Példaképpen az 5. sz. dbrdn lathaté a vékony, ho-
ronyszerli attérés vagélap perselye. A két oldalba
killon-kiilén gépi, majd kézi megmunkalassal készit-
hetd el az alak és az alddolgozas. A perselyt a vagélap-
keretbe H7/p6 illesztéssel sajtoljuk be. Helyzetét re-
tesszel biztositjuk.

A 6. sz. dbrdn egy szabalyos hatszég lathatd, amelyet
gazdasigosabb osztott kivitelben elkésziteni. A ke-
retbe sajtolassal befoglaltuk, majd 2—2 db csavarral
rogzitettiik. A 7. sz. dbrdn lathaté fazont szintén osz-
tott kivitelben készitettiik, a vagélapkeretbe H7/k6-0s
illesztéssel rogzitettitk és szoritdesavarokkal, illeszts-
szegekkel biztositottuk.

A 8. sz. dbran bemutatunk egy dupla téglanyt kivagd
vagoperselyt, melynek rogzitése vallas kiképzéssel
tortént.

A cikkben ismertetett szerszimkonstrukcié villala-
tunknal kivitelezés alatt all. Elkészitése s beiizemelése
utidn az alkatrészgyartasnal nagy segitséget fog jelen-
teni. A megtakaritis elsGsorban a szerszdm karban-
tartasanal fog jelentkezni, ahol a nagy szakképzettsé-
get igényll szerszamkészit6 szakmunkdsok minimalis
raforditassal tudjak a szerszamot iizemben tartani,
élezni,
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