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Bevezetes

A finomsajtolas egy lemezmegmunkalo eljaras, amellyel
a preciz szerszamoknak koszonhetoen dsszetett, besze-
relésre kész alkatrészek gyarthatok, melyek élei nem
tornek, és anyagszerkezetiik nem modosul.

A fellletek altalaban Ra 2-3 ym érdességgel rendelkez-
nek. Ez azt jelenti, hogy szamos termék esetén nincs
szlkseég koszorilési vagy mard utomegmunkalasra.

A finomsajtolas hatranya a hagyomanyos kivagassal
szemben az, hogy a szerszam loketszama jelentosen
kisebb. Finomsajtoladsnal az élettartam kb. 300 000
loket, mig a hagyomanyos kivagas esetén ez akar

1 000 000 loket is lehet. Ezt a gyartasi koltségek sza-
mitdsa soran szem elott kell tartani.

Alapelv
Ez az eljaras megengedi nagyon vastag fémek

(akar 20 mm]) kivagasat, és lehetové teszi haromdimenzids

alkatrészek, valamint dsszetett profilok nagy precizitasu
hajlitasat, kalibralasat, mélyhluzasat és alakitasat
kb. 0.015 mm tdréssel.

A finomsajtolast napjainkban azokban az ipardgakban alkalmazzak,
ahol preciz, nagy teljesitményl alkatrészeket gyartanak tomegével.
Ezek a teriletek pl. az autéipar, a motorkerékpargyartas és

a haztartasi készilékek gyartasa.
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Mi a finom-
sajtolas ?

Talan megfogalmazédott Onben a kérdés, hogy mi a kiilonb-
ség a klasszikus kivagas és a finomsajtolas kozott?

Vagott élek kozti kiilonbség, melyek hagyomanyos vagasi technikaval (a) és
finomsajtolé eljarassal (b) jottek Létre.

Klasszikus kivagas G

Vago bélyeg

S Munkadarab vastagsag
X Robbantasi rés

Fs Vago erd

A klasszikus kivagasnal a lemezt eros sorjakkal rendelkeznek, és az

(szerkezeti anyag) egy vagdbélyeg alkatrészek nem siklapuak. Ezek a

atnyomja egy matrican. vagott fellletek a rossz feliletmino-

Ennek sordn a bélyeg és vagodlap ség miatt nem latnak el funkciot.

kozti vagasi rés (X) jelentdsen be- Ehhez ezeket a fellleteket utémeg-

folydsolja a munkadarab vagott munkalasnak kell aldvetni.

élének a mindségét, valamint a

bélyeg és vagolap élettartamara Ez nagyon sok termék esetén teljesen

is kihatassal van. elegendd. Olyan termékekhez, mint pl.
a fogaskerekek, melyeknek nagyon j6

Ez a vagasi rés "X" altaldban a le- mindségl merdleges vagott éllel kell

mezvastagsag "S" 5 %-a. Ez elég rendelkeznilk, egy jobb mindséget

jol mikodik, azonban az a hatranya, eredményezd eljaras szikséges.

hogy a vagott fellletek
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Finomsajtolo eljaras

Vago bélyeg

S Munkadarab vastagsag
X Robbantési rés

Fs Vago ero

FR EkgyGr{ ereje

Fe Ellenerd

A finomsajtolasnal a vagasi rés
lényegesen kisebb, mint a hagyoma-
nyos kivagod eljarasnal. A lemezvas-
tagsag 0.5 %-a, tehat 1/10 rész.

A finomsajtolas alapgondolata az,
hogy a hagyomanyos kivagassal
ellentétben a lemez minden oldal-
rél megfogdsra keril, és az anyag
egyedil folyatdssal - tehat torés-
feltlet nélkil - kerll elvalasztasra.
A finomsajtolds mindségi elonyei
mellett donto tényezod ennek az el-
jaradsnak az alkalmazésa sorén a
gazdasagossag. A finomsajtolasnal
a szerszamon keresztil harom

er6 hat a lemezre. A vagas megkez-
dése elott egy ékgylrd nyomodik
FR erdvel a vagasi konturon kivil,
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X~0.5%S

a vezetolemezen keresztil az
anyagba. A vagasi kontdron belil
az anyagot az FG ellenerdvel a ki-
oko a vagdbélyeg ellen nyomja.
Ebben a beszoritott allapotban
torténik a vagasi folyamat, amit

az FSvagdero okoz. Amint

a vagasi folyamat befejezddik,

az ékgylrQ erd és az ellenerd
lekapcsolésra kertl, a szerszam
kinyilik, és egy bizonyos nyitasi Ut
megtétele utdn a kivadgassal kelet-
kezett hulladékot az FRa lehuzo
ero levalasztja a bélyegrol, valamint
a format kapott belsd hulladék ki-
lokésre keril. A finoman kivagott
alkatrészt az FGa kilokd er6 dobja
ki a vagdlapbol.



A finomsajtolas
nehézségei

A finomsajtoldssal megvaldsithatd precizitas
nagy mértékben fligg az alabbiaktol :

e szerszamok gyartasi precizitasa

munkadarab szerkezeti anyaga
kiindulo anyag vastagsaga
munkadarab forma 0sszetettsége

A szikraforgacsold megmunkalasnal a fobb nehéz-
ségeket a szerszamok precizitasa, a felilet integritasa
és a munkadarab forma 0sszetettsége (kis réddiuszok,

(és cslcsos szdgek] jelentik.

Szerszamok precizitasa

A finomsajtolas tokéletes mikodése
gyakorlatilag nulla jatékot kovetel
meg a bélyeg és a vagdlap kozott
(a bélyeg elméletileg soha nem
hatol be a vagdlapbal, ez azt jelen-
ti, hogy a tavolsdg nem haladhatja
meg a kiindulé anyag vastagsaganak
a 0.5 %-at. Egy egy milliméter vas-
tag lemez vagdsa esetén a bélyeg
és a vagolap kozotti tdvolsag nem
haladhatja meg az 5 pm-t.

Ennél kisebb vastagsag esetén a
szerszam beallitdsanak még jobb-
nak kell lenni. Emiatt értheto a
nagyobb precizitds sziikségessége.
A bélyeg homlokfelilete és a vago-
lap kiilso feliilete kozott megfeleld
merdlegességre is sziikség van.
Ezeknek a kovetelményeknek

a betartadsahoz egy preciz szer-
szamgépre van sziikség.

Szerkezeti anyag minosége

A szerszam precizitdsabol fakadd
elonyok csak akkor érvényesiilnek,
ha az anyag fellletének integritasa
biztositott. Az anyagkeménységnek

egész a feliletig homogénnek kell
lennie. Keriilendé a megolvadt és
visszaszilardult anyagréteg (fehér
réteg) kialakuldsa. Ha az anyag tu-
lajdonsagai megvaltoznak, a szer-
szam gyorsabban fog kopni.

Emiatt a megmunkalasi technold-
gidknak megfeleld korilmények
kozott kell az anyagot levalaszta-
niuk. A GF AgieCharmilles modern
szikrageneratorai Ugy tudjak az elekt-
romos impulzusokat eléallitani,
hogy az anyag tulajdonséagai valto-
zatlanok maradnak. Csak a nagyon
fejlett, modern elektronikai kompo-
nensek képesek a szikraforgacsoldasi
folyamat optimalis szabalyozasara.

Kiinduloé anyag vastagsaga

Ha a kiinduldsi anyag tul vastag,

a szerszamok deformalédnak a na-
gyobb kompresszié miatt. A szikra-
forgacsolassal azonban a komp-
resszidnak ellenallé anyagokat is
probléma nélkil lehet megmunkalni.

Munkadarab forma osszetettsége

A finomsajtold eljarast akkor alkal-
mazzak, precizitadsra vagy finom
részletekre van sziikség.

A szerszamok precizitdsa nagyon
fontos, hogy el lehessen érni a
bélyeg és vagolap kozotti nagyon
kicsi tavolsagot (robbantasi rés). A
szerszamok hosszU élettartamanak
és a j6 mindségl termelés elérésé-
hez a beallitdsnak nagyon j6 mindsé-
glnek kell lennie. Ezt nem csak a
szerszamgépek precizitdsanak készon-
heto, hanem a kilonleges megmun-
kalasi technolégidknak is, melyek
nagyon preciz kis radiuszokat és
hegyes szogeket eredményeznek.

A bélyegnek és a vagolapnak tokeé-
letesen kell illeszkednitik, hogy magas
mindségl vagasokat lehessen elérni.
Minél osszetettebb a forma, annal
pontosabbnak kell lennie a megmun-
kalasnak, hogy a kivant geometriat
tisztan lehessen kivagni.
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A GF AgieCharmilles FI X40 CC, AC Progress, FI X050 TW és AC Vertex 2/3
tipusu huzalos szikraforgacsolo gépei megfelelnek az ilyen kivago szerszamok

gyartasaval szemben tdmasztott nagyon magas kovetelményeknek.

A kis robbantdsi réshez preciz
szerszamokra van sziikség. Amint
azt mar emlitettik, a bélyeg és a
vagolap kozti tavolsdg nem halad-
hatja meg a kiindulasi anyag vas-
tagsaganak 0.5 %-at. A szerszam-
gép precizitdsanak elégnek kell
lennie azon szerszamméretek el-
éréséhez, melyek a mlszaki rajzok
tirésein belul vannak.

A GF AgieCharmilles gép precizi-
tdsa a gép standard felszereltsé-
gével megvalésul. A GF AgieChar-
milles ICP-rendszere a szerszam-
gép egyik (nagyon) fontos alkotd
eleme. Ez a bevalt eredeti rendszer
megvédi a berendezést az Utkozé-
sek 0sszes nem kivanatos kévet-
kezményeitol. A skaldzott Uveg-
mérdlécek mind az 5 tengelyen
szintén nagyon fontosak a nagy-
fokU precizitas biztositdsdhoz és

a tokéletes Utkozésfelismeréshez,
hiszen abban a pillanatban Utkozést
jelez a rendszer, amikor az Uveg-
mérdléc altal megadott pozicié eltér
az eldirt helyzettol.

A pozicionalasi pontossdg nem
fligg a golyds orsdk precizitdsatol,
a mechanikai kopastél vagy a
homérséklettdl. A pontossag kis

és nagy elmozdulasok esetén is
azonos. A szerszdmgép egész
élettartama alatt nincsen szik-
ség Ujrakalibraldsra. A metroldgiai
kalibralas sok idot vesz igénybe és
kéltséges is, mert altalaban egy
kilso vallalatot kell megbizni
ennek elvégzésével.
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A gyémantbol készilt zart huzal-
vezetések szintén hozzajarulnak a
berendezés precizitdsahoz.

A kivagott alkatrészek geometriai
pontossaga a kovetkezd :

Alkatrészek mérettartasa : 0.05 mm.

Flggoleges élek a felso és az alsd
oldalakon : <0.013 mm.

a szikraforga-
csolas negativan befolydsolhatja.
A felllet integritasat meg kell
orizni. Ez azt jelenti, hogy el kell
keriilni a szerszdmokon a
porozitds és fehér anyagréteg
kialakulasat.

A GF AgieCharmilles olyan genera-
tort alkalmaz, amely képes a szikra-
forgacsolas nem kivant hatasainak

kiklszobolésére a munkadarabokon.

A CleanCut-generatorrél van szo,
amely modern elektronikai alkatré-
szekkel rendelkezik, melyek leheto-
teszik az elektromos kistilések olyan
vezérlését, hogy egy kontrollalt szik-
raforgacsolas térténik.

Az 0j GF AgieCharmilles generator-
csaladd igy a kdvetkezd negativ elekt-
rokémiai és termikus hatasokat
képes semlegesiteni:

¢ Munkadarab felilet oxidaciéja
(korrézid)

e Mikrorepedések képzddése a hir-
telen termikus zsugorodas miatt

¢ Nem kivanatos keverékek ismé-
telt lerakddasa (huzal- és munka-
darabanyag keveréke)

Az elektrokémiai jelenség, ami az
oxidacio kiinduld pontja, teljes mér-
tékben semlegesitheto.

A hotani jelenségek (lasd kovetke-
26 abra) szintén semlegesitésre
kerilnek.

Mivel mindez a legtdbb jaratos
alkalmazasnal donto tényezd, a
GF AgieCharmilles hatékony meg-
oldasokat fejlesztett ki.

A mikrorepedések képzddése meg-
sz{nik. A szikrak lényegesen haté-
konyabbak, azonban a mélységben
kisebb hdoenergiat szallitanak. A ré-
teg ismételt lerakdddsa is megsz(-
nik, igy lehetové valik a nagyobb tel-
jesitményd kisilések hasznalata a
simitadsnal. A foldsleges energia
csokkentése csckkenti az elektréda-
anyag megolvadasat. Az energia a
munkadarab anyagot salakké ala-
kitja at, ami elég gyorsan lehdl
ahhoz, hogy ne rakédjon ismét le a
fellleten.

Ez miszaki kihivast jelenthet,

mivel a nagy munkadarabvastagsag
erosebb kompresszidt eredményez,
amely a bélyeg eredeti formajat
megvaltoztathatja.

Ala szeretnénk huzni, hogy az

FI X40 CC, AC Progress, FI X050 TW
és AC Vertex 2/3 gépek atfogd meg-
munkalasi technolégia palettaval ren-
delkeznek nagy és kis magassagokhoz,
normal 0.25 mm atmérojd vagy egyéb
atmérdjl sima sargaréz vagy nagy
teljesitmény( bevonatos huzalokhoz.



Szikraforgacsolé megmunkalas negativ

kihatasai a munkadarabokra

(a megmunkalasi paraméterek modositasra

keriiltek a jelenség egyértelmiivé tételéhez)

Mikrorepedések a hirtelen

zsugorodas kovetkeztében
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Huzal- és munkadarabanyag

keverékének lerakddéasa a fellileten
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Munkadarab mikrorepedések

Munkadarabforma komplexitasa

A PILOT-EXPERT és PROFIL-EXPERT
szakértdi rendszerek a megmunkala-
si teljesitmény automatikus vezér-
lésére szolgalnak Ugy, hogy az dram-
erosséget, szikrafrekvenciat és bli-
tést folyamatosan optimaljak. A meg-
munkalasi stratégidk kikliszobolik a
huzal pozicionalasi hibdit a csicsos
szégeknél és kis radiuszoknal (L. len-
ti abra). A geometriatél fliggden a
gép a kis szdgeknél, a belso és kil-
s6 radiuszoknal példaul automati-
kusan hozzaigazitja a vagasi telje-
sitményt, az oblités erdsségét és

a huzalfeszességet. A megmunka-
lasi feltételek és a munkadarab
geometria barmikor valtozhatnak.
igy elkeriilhetdek a nem illesztett
szikraerdsségek, a tul nagy sebes-
ségek vagy a nem kielégitd oblitési
feltételek, amik végeredményben
megakadalyozzdk a huzalszakadast.

Példak kritikus megmunkalasi zénakra (a1 és b1) és hibafajtak, melyek a szikraforga-
csolas soran a belso sarkokon (a2) és csucsos szogeknél (b2) gyakran eloéfordulnak.

al l a2 l b2 h
p p

Emiatt a szikraképzdodést a gép fo-
lyamatosan analizalja. Ha nehéz meg-
munkalasi korilmények lépnek fel,

a gép valds idoben képes reagalni,

és a megmunkalasi paramétereket
6nalléan optimalni

A PROFIL-EXPERT automatikusan hoz-
zaigazitja a megmunkalasi paramétere-
ket az 0sszes anyaghoz és Gsszes da
rabmagassaghoz. Ez az illesztés a to-
kéletes munkadarab geometridhoz
sziikséges. Igy példaul a megmunka-
l4s lelassul a belsd radiuszokban, és
felgyorsul a kiilso rédiuszoknal.

A GF AgieCharmilles szakértdi
rendszerei fontos szerepet jatszanak
mindezen nehézségek megoldasaban,
melyekkel a komplex munkadarabok
megmunkalasanal taldlkozunk.
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Végkovet-
keztetés

Huzalos szikraforgacsolé gépek finomsajtolashoz:

F1 X40CC, AC Progress, Fl X050 TW, AC Vertex 2/3

A finomsajtold szerszamok gyartasa
a CC- és az IPG-generatoru gépekkel:

® agarancia a nagy értékd
szerszamok gyartasahoz

e agarancia a szerszamfelllet
tokéletes integritdsanak eléré-
séhez a hosszu élettartam és a
tartésan magas precizitas érdekében
a garancia a komplex és preciz
formak megmunkalasanak
hasznot hozé vezérléséhez

A finomsajtold szerszamok
gyartasa GF AgieCharmilles
gépekkel ezen kiviil szintén:

e agarancia a legmegfelelobb berendezés
megvasarlasara abbdl a szempontbdél, hogy
az egész vildgon a finomsajtolads specialistai
eddig is kitGind eredményeket értek el.

www.gfac.com

GALIKA Szerszamgépek Kift.
H-2045 Torokbalint
Té Park u. 9.

Tel.: 23-445 730
Fax: 23-445 739
E-mail: info@galika.hu
Web: www.galika.com

'l'GF"' AgieCharmilles

Achieve more...
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