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Anyagcsoportok (AMG)

Ez a csoportositas a gyartasi eljaras, a felhasznalas és
a vegyi 6sszetétel figyelembevételével nyujt attekintést
az acélokrol Az anyagcsoportok (AMG-k), egy bizonyos
mivelet elvégzése esetén, a megfelel6 szerszam
kivalasztasahoz nyujtanak segitséget.

A Dormer az anyagokat 10 f6 anyagcsoportba sorolja.
Minden fécsoport az anyagtulajdonsagok alapjan (példaul
keménység, szakitészilardsag, forgacsképzddeés,
forgacsalak) alcsoportokra bontunk. Ez a kényv 3.1-3.4
(6ntvények) alcsoportot mutatja be.

Az egyes anyagcsoportokon belll a kiilénb6z6 nemzeti
szabvanyok szerinti elnevezést, jeldlést a 2. oldalon lévé
tablazat mutatja be.

Ez a kézikdonyv azokat a szerszamokat tartalmazza,
melyek kivaléan alkalmasak az ontvények
megmunkalasara. A nagyobb attekintés, és a teljes
valaszték megismerése érdekében keérjik, tekintse meg
a Dormer katalogust vagy a termékselectort. Ha tovabbi
informacidra, tanacsra van sziiksége, vagy segitséget
szeretne a leghatékonyabb szerszam kivalasztasaban,
kérjuk lépjen kapcsolatba a Dormer képviselettel vagy az
On technikai segitéjével.

Hivja a PROTOOL Kft-t vagy irjon a protool@protoolkft.hu
e-mail cimre.

PROTOOL Kft. 1131 Budapest, Reitter
Ferenc u. 132. Tel: 1/329-1717, Fax:
1/329 8438

4



Az ontvények bemutatasa

Az oOntvények a sokféle muiszaki tulajdonsaggal
rendelkezé ferrit tartalmd fémek csaladjaba tartoznak.
Készitéslik sordn megmunkalds helyett az anyagot
formaba ontik. Ez az eljaras teszi az Ontvényeket
kilénésen alkalmassa egyedi, bonyolultabb, mérndki
feladatok  megoldasara, alkatrészek  gyartasara.
A Kkuldnb6zd hdkezelési eljarasok és az 6tvozék
hozzaadasa az anyagot - fizikai tulajdonsagait tekintve
- rendkivil sokoldaluva teszi. Sokoldallisaga és széles
korl felhasznalhatéosaga ugyanakkor alacsony eléallitasi
koltséggel parosul. Az &ntvények lehllési gorbéje
szintén hatassal van az anyag keménységére és
szOvetszerkezetére.

Eredetileg az 6ntvényeket a térésuk alapjan osztalyoztak.
Ez alapjan kétféle vasat hataroztak meg:

1) Szirke 6ntvényt - mely a térés mentén a jelentés
grafittartalom (grafitlemezek) miatt sziirkés fellletet mutat.

2) Fehér ontvényt - melynél az acél karbid lemezek
mentén kialakult torés fehér kristalyos fellletet mutat.
A szovetszerkezetet altaldban cementit (vas-karbid)
és perlit alkotja. Ez utébbi nem mas, mint a vaskarbid
lamellas szerkezete a lagyvas racsban. Ez az anyag
keményebb mint a szlrke dntvény.

Napjainkban mar inkabb az alabbi két f6 csoportba
soroljak az dntvényeket:

o Kbzbnséges ontvények: altalanos célu felhasznalasra,
melyet a mérndki alkalmazasok  tdbbségénél
alkalmaznak. Ezek altaldban alacsonyan 6tvozottek.

o Specialis 6ntvények: melyeket extrém hé-, korrézio- és
kopasallésagnak kitett alkatrészeknél alkalmaznak.

\
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Legfébb 6tvozd elemek

Az ontvény egy vas-karbid-szilikon 6tvozet tébbnyire 2-
4%-0s szén, 1-3%-os szilikon tartalommal illetve egyéb
elemekkel - mint mangan (Mn), foszfor (P), kén (S) -
(melyek egyensulyban vannak a vastartalommal).

Nikkel, réz, molibdén és krom hozzaadasaval példaul
befolyasolhatjuk az 6ntvény hd- és korrézidallosagat,
ridegségét, keménységét, és szakitdszilardsagat. Az
0tvoz6 elemeket két csoportba oszthatjuk: grafit és karbid
formald elemek. Az 6tvoz6k nagyban befolyasoljak az
ontények megmunkalhatésagat.

Az 6ntvények megmunkalhatésaga

Megmunkalhatésag szempontjabdl az éntvények harom
alapvetd szerkezeti 6sszetevobdl allnak:

Ferrit - Konnyl  megmunkalni, alacsony a
szakitoszilardsaguk és keménységik (150 HB alatt).
Alacsony forgacsolasi sebességen az éntvény azonban
ragados lehet, aminek eredményeként a szerszamon
élratétek keletkezhetnek.

Ferrit/perlit - Az ebbe a csoportba sorolt 6ntvények
tulajdonsagai alacsony szilardsag és alacsony
keménység (150 HB) illetve magas szilardsag és magas
keménység (290 HB) kozott valtoznak.

Perlit - Szakitoszilardsaga és keménysége a
lamellas lemezszerkezet durvasagatol fugg. Finom
lemezszerkezetli Ontvények nagyon kemények és
magas szakitdszilardsaguak. Ebbe a csoportba tartozé
ontvények anyaga forgacsolas koézben elkenédik a
szerszamon, szamos esetben élratét képzédést okozva.

6
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Tanacsok az ontvények S
megmunkalasahoz 2

—

O

e  Alegtébb 6ntvény megmunkalasakor rovid forgacsok E
képzédnek, igy megmunkalasuk nem okoz ,
kiilonosebb nehézséget. Ez azzal magyarazhato, ©
hogy a grafit miatt kénnyen torik a forgacs, illetve a @
grafit javitja a kenést is. I

<

e Az dntvények megmunkalasahoz altalaban alacsony
homlokszdgl szerszadmot hasznalnak.

e A legtdbb anyag koptatia a szerszamot, igy a
bevonat megndveli a szerszam éltartamat.

e A legtébb alkalommal kenés nélkll, szarazon
munkaljak meg az dntvényeket.

e Az Ontvények megmunkéldsa soran a legtdbb
nehézséget a szabdlytalan alak, az egyenlétlen
fellleti keménység és a zarvanyossag okozza.
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3.1

Lemezgrafitos ontvények
Keménység <150 HB
Szakitészilardsag <500 N/mm?

Jellemz6 osszetétel

Az ontvénytervezés soran altalaban a 3.1 és 3.2-es
anyagcsoportba tartozé lemezgrafitos Ontvényeket
alkalmazzak.

A 3.1-es anyagcsoportot ferrites racsszerkezet és kivalo
megmunkalhatosag jellemzi. Ebbe az anyagcsoportba
tartoz6 anyagok viszonylag puhak, képlékenyek,
alacsony teherbirasuak, gyenge a kopasallésaguk, de jo
a szakitoszilardsaguk és a hdvezetd képességuk.

Felhasznaléi példak

Jellemzd felhasznalasi terllet: alacsony teherbirasu
szerkezeti elemek, példaul raktarallvanyok, szelepek,
karimak, fittingek, fékdobok és egyéb kiegészitd, diszité
elemek.



3.2

Lemezgrafitos ontvények
Keménység >150 <300 HB
Szakitoszilardsag >500 <1000 N/mm?

Jellemz6 osszetétel

Az ontvényeknek ezt a csoportjagt a “perlites
racsszerkezet” miatt magas teherbir6-képesség
jellemzi. A perlit onnan kapta a nevét, hogy a nagyobb
mennyiségl ilyen szdvetelemet tartalmazd csiszolat
gyongyhazfénnyel csillog.

Altalanos Informaciok

Felhasznaléi példak

Ezeket a tipusu ontvényeket motorblokkok, hengerfejek,
ontédmintak és hidraulikus szeleptestek gyartasakor
hasznaljak.
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3.3

Gombgrafitos ontvények/Alakithaté
ontvények

Keménység <200 HB
Szakitészilardsag <700 N/mm?

Jellemz6 osszetétel

A 3.3-as anyagcsoportba a kovacsolhaté és a
gOmbagrafitos dntvények tartoznak.

A kovacsolhaté ontvények abban kilénbdéznek mas
ontvénytipusoktdl, hogy ezek nyersvasként ontottek. A
hékezelés adja a végs6 szerkezetet, a pontos alakot, ami
biztositja a teherbir6 képességet.

A gbémbgrafitos/szfreolitos ontvények otvézé
hozzdadasaval készultek. Azért, hogy a lemezes alaku
grafit gébmb formajuva valjon, kisebb mennyiségi
magnéziumot és/vagy nikkelt adtak az éntvényhez. Ez
jelent6sen néveli az anyag szilardsagat.

Az oOntvények ezen csoportjat kdnnyl és alacsony
koltségli megmunkalas jellemzi.

Felhasznaléi példak
Jellemzé felhasznalasi teriilet: autoipari és

mez8gazdasagi részegysegek, fittingek, banyaszati
gépezetek, elektromos berendezések, tolézarak.

10



3.4

Gombgrafitos ontvények/Alakithato
ontvények

Keménység >200 <300 HB
Szakitoszilardsag >700 <1000 N/mm?

Jellemz6 osszetétel

A 3.4-es anyagcsoport azokat az anyagokat tartalmazza,
amelynél a h6kezelés révén magasabb szilardsag érhet6
el. A gémbgrafitos/szferolitos dntvények jobb mechanikai
tulajdonsaggal rendelkeznek, kiegészitik az alakithato
ontvények korét, és sok esetben az acél megfelel
helyettesitéivé valhatnak.

Felhasznaléi példak

Jellemzd alkotéelemek: ontott lendkerekek,
forgattydstengelyek, fogaskerekek, szelepek és
csillebuktaté karok, egyéb, dinamikus igénybevételnek
is kitett alkatrészek.

Altalanos Informaciok
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Altalanos tanacsok a furashoz

1.

A legmegfelelébb furd kivalasztasanal tartsa szem
el6étt, hogy milyen anyagot kivan megmunkalni,
milyen elvardsa van a szerszam forgacsolasi
teljesitményével kapcsolatban és milyen hité-kend
folyadékot kivan hasznaini.

Az alkatrészek és a szerszam fOorsdja kozotti
flexibilitas karosithatja a furot az alkatrészeket és a
gépet is — mindig biztositsa a szerszam maximalis
stabilitasat. Ezt ugy érheti el, hogy mindig a
lehetséges legrovidebb furét valasztja ki az adott
farasi mivelethez.

A szerszamtart6 egy fontos része a furasi miiveletnek.
Ne engedje, hogy a furéja kicsusszon, vagy mozogjon
a szerszamtartdban, tokmanyban.

Az adott furasi mivelethez mindig a legmegfelelébb
hité kend folyadékot alkalmazza, és az anyagok
hasznalata soran bizonyosodjon meg hogy a furasi
pontnal elegendé-e a folyadék.

A hité kend folyadéknak komoly szerepe van furas
soran keletkezett finomforgacsnak a furatbdl torténd
folyamatos és minél teljesebb eltavolitasaban. Ezért
soha ne engedje, hogy finomforgacs legyen a
horonyban.

Amikor megkoszorili a furét, mindig bizonyosodjon
meg arrdl, hogy a helyes él geometria lett beallitva és
hogy az élezés soran a kopas teljesen eltavolitasra
kerlt.

12
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Altalanos tanacsok a menetfirashoz

1.

A legmegdfelelébb menetfuréd kivalasztasanal legyen
tekintettel a furat tipusara (atmend, vagy zsak) valamint
a munkadarab anyagminéségére. (Ehhez hasznalja az
altalanos anyagcsoport AMG besorolast).

Gy6z6djén meg arrdl, hogy a munkadarab szorosan van-e
befogva — oldalmozgas, vagy egyéb alternativ elmozdulas
a menetfuré térését vagy rossz mindéségli menetet
okozhat.

Az eléfurashoz mindig megfeleld furéméretet valasszon
(lasd tuloldali tablazatot). Mindig gy6z6djon meg arrél, hogy
az alkatrész anyagkeménységét a minimumon tartsa.

Véalassza ki a megfeleld vagosebességet, ahogy azt
a katalégus menetfurd kivalasztasi oldalain, vagy a
termékszelektorban lathatja.

Hasznaljon megfelel6 hiité kené folyadékot az optimalis
alkalmazas érdekében.

Az NC alkalmazasokkor bizonyosodjon meg arrdl,
hogy a furashoz kivalasztott el6tolasi érték megfeleld.
Menetfurasnal a menetemelkedés 95-97%-os értékét
allitsa be.

Zsakfuratban fenékiitkozés esetén biztositsa a menetfuré
torés elleni védelmét! Ezért ahol lehetséges, tegye a
menetfurét j6 mindéségli nyomatékhatarolés menetfird
megfogdba, amely lehetévé teszi a szerszam axialis iranyd
szabad elmozdulasat mikdzben biztositott a négyszdgoldali
menesztés. Ez biztositja a szerszam torés elleni védelmét,
ha a zsakfuratban a fenéknek Utkézne.

Bizonyosodjon meg a menetfuro furatba térténd egyenletes

bemenetelérdl, mivel az egyenetlen el6tolas szabalytalan
menetalakot, menetformat okozhat.

16



Faréatmérék a menetalapokhoz -

Ajanlott értékek
METRIKUS MENETEK ES A faré atméréje az alabbi
MENETALAPFUROK MERETEI modon szamolhatd:
Legkisebb
Menete- belsd Furo- Faro-
melkedés atméré  atméré  atmérd D=D -P
mm mm mm inch nom
035  1.321 1.25 3/64
0.35 1.521 1.45 54 = EfirA A At
o e = s D = Faro6 atméréje (mm)
0.45 1.833 1.75 50
045 2138 205 46 D..., = A menetfuré |
05 289 25 40 ngvleges atmérdje (mm)
0.6 3.010 29 33
0.7 3.422 33 30
075 3878 3.8 27 P = Menetemelkedés
08 4334 42 19 (mm)
1 5.153 5 9
1 6.153 6 15/64
125 6912 6.8 H
125  7.912 7.8 5/16
1.5 8.676 8.5 Q
1.5 9.676 9.5 3/8
175 10441 103 Y
2 12210 12 15/32
2 14210 14 35/64
25 15.744 155 39/64
25 17.744 17.5 11/16
25 19.744 195 49/64
3 21252 21 53/64
3 24252 24 61/64
35 26771 265 1.3/64

METRIKUS MENETEK ES MENETAL-
APFUROK MERETEI ADX/CDX FUROKHOZ

©® oo s =

12
14
16

Menete- Fuaro-

melkedés  atméré
mm mm
0.70 3.40
0.80 4.30
1.00 5.10
1.25 6.90
1.50 8.70
1.75 10.40
2.00 12.25
2.00 14.25

AJANLOTT FUROATMEROK A DORMER
ADX ES CDX FUROK HASZNALATA
ESETEBEN.

A fenti faréatmérd tablazat az altalanos,
sztenderd farékra vonatkozik. A modern
furék, minta DORMER ADX és CDX tipusok
kisebb és pontosabb furatot csinalnak, ami
szilkségessé teszi a furé atmérdjének a
novelését, hogy elkeriljuk a menetfard
torését. Ehhez lasd a kis tablazatot balra.
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Kérem, nézze meg a DORMER katalégusat.
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Altalanos tanacsok a menetfirashoz

1. A hosszabb szerszamélettartam érdekében ahol
lehetséges hasznaljon egyeniranyu marast. Ebben
az esetben a forgacsolas konnyebb, kisebb a
szerszamkopas és jobb a munkadarab fellleti
mindsége, és kevesebb energiat igényel ez a
mivelet a hagyomanyos elleniranyd marassal

ellentétben.

2. Mindig jo allapotban levé marét hasznaljon.

3. Haszndlion jol karbantartott és elegendd

teljesitményl szerszamgépet.

4. Az adott munkahoz legmegfelelébb megfogasi
rendszereket haszndlja a munkadarab és a

szerszam esetében is.

5. Ellenérizze a kopasokat és az egyéb sériléseket a

szerszam szaran vagy magan a szerszamtarton is.

6. Az adott alkalmazashoz a lehet6 legrévidebb marot

hasznalja és kbézel dolgozzon a szerszamfejhez.

bevonatos vagy tdomoér keményfém szerszamot.

Az optimalis teljesitmény eléréséhez hasznaljon

20



Marasi paraméterek

1. Azonositsa az alkalmazni kivant maras tipusat
- a maroé tipusa
- a kézpont tipusa.

2. \Vegye figyelembe a szerszamgép lehet&ségeit és
életkorat.

3. Valassza ki a legjobb maréméretet ahhoz, hogy
minimalizalni tudja az elhajlast és a vibraciot
- a legnagyobb merevség
- a legnagyobb maréatmeéré
- keriilje el a szerszam “tulnyulasat” a szerszamtarton.

4. Helyesen valassza meg az élek szamat

- t6bb él - kevesebb hely a forgacs szamara -
noveli a merevséget nagyobb asztali el6tolast tesz
lehetéveé

- kevesebb él - nagyobb hely a forgacs szamara -
csokkenti a szerszam merevségét azonban az
Oblésebb forgacstér kdnny( forgacseltavolitast
eredményez.

5. A helyes, optimalis technoldgiai paramétereket
(vagosebesség és el6tolas) csak a kovetkezd
tényez6k ismeretében lehet meghatarozni:

- a megmunkalandé anyag tipusa

- amar6 anyaga

- a féorson elérhet6 teljesitmény

- a szerszamvégz6dés tipusa (pl. homlokél geometria).
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Alkalmazasok

Iﬁ Horonymaras Nagyolas
IE Kopirmaras Simitas
Sarok
radiusz

Hogyan hasznalja az el6tolas tablazatot a technoldgiai
paraméterek meghatarozasahoz!
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