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A véagdszerszamok szervizelése,
kdszorilése teriletén 1998-ban
kezdtink tevékenykedni. A kez-
detek utdn 2001-ben megalakult
a MASAM s.r.o.. Elsédlegesen a
vagdszerszdmok szervizelésére,
atkoszorilésére dsszpontositottunk
ekkor. Rovid idén belil az Ggyfelek
kdvetelményei és igényei emel-
kedtek, majd &t kellett értékelni
az irdnyt, a jov8beni terveket és a
befektetéseket a tarsasag fejlesz-
tését érinten. 2001-2006 ko-
z6tt a tarsasdg a fejlesztésbe U]
CNC-technolégisdk vasarlasa éltal
fektetett be, melyek nem csak a
vagoszerszamok szervizelését,
kdszorllését, hanem azok gyar-
tasét is lehetvé tették. Ennek a
kévetkezménye a termeléslnk ki-
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szélesitése lett. Fejlesztésre kerllt
gyértas- technoldgia, a tervezés és
a fejlesztés, a bejovs és a kilépd
aruellendrzés. Az iranyitasi folya-
matok teljesmértékld mindségivé
tétele érdekében atarsasagban be-
vezetésre kerllt ebben az idében
az ISO 9001:2008 szerinti miné-
ségiranyitasi informatikai rendszer
és megszereztik a tandsitvanyt.
2006-ban az egész véllalat atkol-
t6z6tt egy Ujonnan kiépitett sajat
telephelyre. 2006-t6l kezd&dott a
tarsasag fejlesztésének és bdvité-
sének a tovébbi id8szaka. ElsGszor
csak a gondolata volt annak, hogy
ki kellene bdviteni a tarsasédgot a
forgacsold megmunkalassal és a
szerszamkészitd muhellyel, mely
késébb megvaldsult. Igy az alta-
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lunk gyartott vagdszerszamokat le
is tudjuk tesztelni, és természetesen
felhasznéalhatjuk a forgacsoldé meg-
munkaldsunk  szikségleteire is.
2006 - 2009 kozétti id8szakban
arrdl  sziletett dontés, hogy a
MASAM s.r.o. véllalatot két divizi-
oval bdvitjuk: Vagdszerszamok
gyartasdnak és koszoriilésének
részlegével és a Forgéacsolé meg-
munkalds és a szerszdmkészits
mUhely részleggel. Ekkor elkezdtiik
bdviteni a kereskedelmi osztalyt
is, melynek feladata az (] piacok
és Uj Ugyfelek elérése mindkét
gyarté részlegiink szdmara.

Ez a prospektus egy alapbetekin-
tést nyUjt a vagdszerszam-gyartasi
és -koszorilési részleglink
tevékenységébe.
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A véagoszerszam-gyartasi és -kdszorilési
részleg a kdvetkezSkkel foglalkozik:

a vagoszerszamok ujrakdszériilése

az Uigyfél igényei szerinti tervezés
és gyartas

|_» astandard és specialis vagoszerszamok

gyartasa

> kimend termék ellendrzése és az AS

9100D szabvany szerinti min&ségrdl
52616 jegyz6kényv kiadasa

VAGOSZERSZAMOK UJRAKOSZORULESE

A beérkezd szerszam ellendrzése és a vonalkéd
hozzérendelése utan a konkrét megrendelés
az Ujrakdszorilési folyamatba lesz besorolva.
A szerszdmok gyartdsa és koszorilése
5-tengelyes CNC koszorigépeken torténik,
melyek ISOG, Michael Deckel, Amada és
Reinecker gyartmanyok. A minéségellenérzés
a Zoller gyartmanyd meszkdzein torténik.

TERVEZES ES GYARTAS

Miutdn az Ugyféltdl megkapjuk az &sz-
szes szlkséges informacidt a szerszammal
szemben elvart paramétekerdl, ezutan el-
készll a szerszdm 3D modellje a CATIA V5
R24 tervezdrendszerliinkben. A tervet és a
szerszammal t6rténé 3D mardsi szimulaciét
megkonzultéljuk az UGgyféllel, majd a jova-
hagyését kovetSen a kidolgozott dokumen-
tacié megkapja az engedélyt a gyartashoz.

A STANDARD ES SPECIALIS
VAGOSZERSZAM GYARTASA

A gyartdsi dokumentécié engedélyezése
utan elkésziilnek és szimulalva vannak a gyér-
tashoz szlikséges programok a CNC kdszo-
ril6gép programozasdhoz. A gyartads és a
min&ségellendrzés az AS9100D szabvéannyal
Osszhangban torténik. A gyartas részét képezik
azok az el6re megtervezett programok és
eljarasi utasitdsok is, melyek rendeltetése
az altalunk gyértott vagdszerszdm hasznélat
utdni  kés8bbi ellen8rzése és szervize,
Ujrakoszorilése. Ha a  szerszdmmal kap-
csolatan  specidlis igények merilnének fel
az Ugyfél részérdl, akkor hajlanddak vagyunk
a szerszamot tesztelni az Ugyfélnél. Ennek
elénye a sziikséges szerszdmgeometria
gyors behangolésa a konkrét alkalmazashoz.

ALKALMAZASI JAVASLATOK

A legyartott vagodszerszamokat az tgyfeleink-
nek alkalmazési javaslatokkal egyutt szallitjuk,
melyek tartalmazzék a konkrét megmunkalasi
folyamathoz javasolt specifikus megmunkalasi
bedllitasokat, feltételeket.

KIMENO ARU ELLENORZES

Minden folyamat az AS 9100D szabvéannyal
dsszhangban valdsul meg.
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A MASAM VAGOSZERSZAMOK
JELOLESE

A vagoszerszamok kilonbozE anyagok megmunkéldséra torténd felhasznédlasanak az
anyagjelolése a MASAM cégnél dsszhangban &ll az ISO szabvéannyal. Alapvetd informéacio a
megfeleld vagdszerszam tervezésénél a megmunkalandé anyag. Az tgyfél a vagdszerszamra
torténd ajanlatkérésnél meg kell, hogy adja a megmunkédlandd anyag fajtjat/jeldlését.
A szerszdm tervezése a megfelel8 osztalyl keményfém kivélasztédsdval kezd8dik az egyes
keményfémek és a megmunkélandé anyag anyagtulajdonsagai alapjan, mindig a konkrét
felhasznalasravonatkozdan. Tovabbé a megfelel6 megmunkalandé anyagokhoz avégdszerszdm
legmegfelel8bb bevonata és geometridja kerll tervezésre és gyartdsra, mely biztositja a
MASAM specidlis vagdszerszamainak a kiemelkd& termelékenységet.

ACEL ROZSDAMENTES ONTVENY SZINES- HOALLO SZUPEROT- EDZETT
ACEL FEMEK VOZETEK ACEL

A MASAM megoldast nydijt a
megmunkalandé anyagok ISO
jeldlés szerinti minden osztalyéra
vonatkozdan, a karbid sze-
rszdmacélok hét kinalt fajtajaban.

A legyartott MASAM szerszdmok
szokasos jeldlése a az aldbbi
dbran lathatd. Az tgyfeleink a
szerszamaikat jeldltethetik a sajat
igénylk szerint is, ekkor az utolsé
szamot és a logdét mindig

a MASAM adja.

—TTr3T3IZ0
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SPECJALIS MONOLIT
VAGOSZERSZAMOK

FURATOK GYARTASA

A furatgyartési  kategdridba besorolt
szerszamok lenti 6sszegzd attekintésében
ldthatd néhany, kivalasztott, megvaldsult
alkalmazas. A flrészerszamok kindlataban
megtalélhaté és megrendelhetdk a fardk,
kdzpontfurdk és sillyesztéfardk standard
tipusai, valamint a szoban forgd eszkdzok
specidlis tipusai is. A cégunk f&ként
a specidlis vagdeszkdzok gyartaséra
Osszpontosit, ezért ha a katalégusban
nem taldlia meg a sajat elképzelése
szerinti szerszdmot, csak meg kell adnia
a gyartési igénye szerinti technoldgiai
informacidit cégiink részére, ahol ezt
kovetSen elkészitjik jévahagyésra a
szerszdmtervet. A cégink a nagy pon-
tossagu furatok gyartdsédnak befejezd
technolégidjahoz is kinal szerszéamot. A
standard mddon hasznélatos dorzséarak,
kipos dorzsarak és specidlisan, a
vevé dokumentacidja szerint tervezett
dorzsérak széles kinalataval rendelkeziink.

D,D,,D,....D :Afuratgyartasravalé szer-
szamok egyes atmérdi az lgyfél igényei
szerint kerllnek kialakitasra, a tervrajz
alapjan. A méretek a szerszdmcsucstdl
szamitva D értékkel értend8k.Aszerszdm
maximalis atmérdje Dmax = 40 mm.

L L, L, ...L: A furatgyartasra vald
szerszdmok egyes hosszai az Ugyfél
igényei szerint kerllnek kialakitasra, a
tervrajz alapjan. A méretezés kezdete
a szerszamcsucstdl L értékkel szamitott
- a szerszam teljes hossza. A szerszam
maximalis hossza Lmax = 250 mm.

BEVONAT-TIPUS:

1. TiN + AITiN + Si
2.TiN + AITiN + CrAlISiN
3. TIAISIN

4. TiAIN - AITiN

5. CrAISiN

6.TiN

7.TiCN

8. TiSiN

9.DLC

10. AICrBN

A bevonat tipusa a megmunkalandé
anyag mechanikus tulajdonsagai és
a gyartasi technoldgia alapjan java-
solt. A kindlt szabvanyos bevonatokhoz

képest biztosithatunk méas tipusuta-
kat is, a vevd egyedi igénye szerint

is. Az egyes bevonatokrél bdvebben
olvashat a 4. fejezetben.

Megmukalasi feltételek: A vevgink szer-
szamjaihoz csatolt alkalmazasi lapok ré-
szét képezik a széllitdsnak, a vevd igénye
szerinti konkrét alkalmazasra(5. fejezet).

2. SPECIALIS MONOLIT VAGOSZERSZAMOK | 07



2.1 STANDARD FUROK

D
D1

A farészerszamok standard tipusai mellett a szerszamhegy kilén-
boz6 kivitelezését kindljuk.

2.2 LEPCSOZETES FUROK

L1

D1
D

>\ e J
*Qxﬁ?ﬁ‘\ = .

L2

A lépcsSzetes furdszerszdm fokainak darabszéma és az ehhez
tartozdé hosszusagok és atmérdk kilonboz8ek lehetnek a Dmax,
Lmax értékekhez képest.

Avevd technoldgiai igénye alapjan kialakitott IépcsSzetes fardk 8
elénye a lenti dbrakon lathaté.

SZOKASOS GYARTAS SPECIALIS GYARTAS

A szokdsos megmunkalaskor tobb fajta vagdszerszamot és
az ehhez tartozé darabszéami befogd szérat kell hasznalni,
ami a furatok lépcsézetességével novekszik. A gyartds sordn
ezért novekszik a gépidd pl. az egyes szerszamok cseréje éltal.
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2.3 KOZPONTOSITO FUROK

A szabvéanyositott kdzpontositd furdk széles kinélata, valamint a
vevd miszaki igényei szerint elkészitett specidlis kivitelezés( furdk.

2.4 MAROFURO

L

L3
Ly

Lt

o /M

JITEE SRR
ESSSSN NN

T U

A fardszerszam kilonboz8 kivitelezése a max. D40 és L250
méret( furatokhoz.

2.5 KOMBINALT FUROK

L2

A

EQT /\\ &

D1

Akombinalt frészerszamok egyesitett vagdeszkdz funkcidjat toltik
be, pl. firas + oldalmaras, furés + csiszolas. Ennél a kombinacional
tébb technoldgiai miveletet lehet elvégezni (befards, kifdras,
élleszedés, gravirozas, maras és hasonld) egy vagdszerszammal.
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2.6 STANDARD DORZSARAK

2.7 LEPCSOS DORZSARAK

D3

/\“

g A 7\ A
I ——
\

10 | 2. SPECIALIS MONOLIT VAGOSZERSZAMOK



2.8 SZARAS HENGERES MAROK

2.10 SZARAS FELGOMB- ES
GOMBVEGU MAROK

L1 . >\

Az dltalunk kindlt mard szerszamok
nagy rugalmassagot mutatnak mind
kialakitas, mind tipusok tekintetében. Az
itt 1athaté egyes pontok alatt lathatdak
a mardasra ajanlott szerszamok profiljai.
Amennyiben az itt bemutatott listdban
nem &brazolt az On é&ltal igényelt szer-
szdmprofil, szivesen kidolgozunk speci-
alisan egy Onnek megfelel§ szerszam-
kialakitast.

D, D, D, ...D_: A marészar egyes at-
mérdi az Ugyfél igényei szerint keril-
nek kialakitdsra, a tervrajz alapjan. A
méretezés kezdete a szerszdmcsucs-
tol D értékkel szerepel. A szerszdm
maximalis atmérdje Dmax = 40 mm.

L L, L, ..L: A mardszéron lévé
vagorészek egyes hosszai az Ulgyfél
igényei szerint kialakitottak, a tervrajz
alapjan. A méretezés kezdete a szer-
szdmcsucstdl L értékekkel szerepel - a
szerszam teljes hosszan. A szerszam

maximalis hossza Lmax = 250 mm.

BEVONAT-TiPUS:
1.TiN + AITiN + Si
2. TiN + AITiN + CrAISiN
3. TIAISIN

4. TiAIN - AITiN

5. CrAlISiN

6. TiN

7.TiCN

8. TiSiN

9.DLC

10. AICrBN

A bevonat a megmunkéalandé anyag
mechanikus tulajdonséagai és a gyartasi
technoldgia alapjan javasolt. A standard
mddon kinélt bevonatokhoz képest ki-
nalhatunk mas tipusdakat is, pontosan a
vevd igénye szerint. Az egyes bevonato-
krél bévebben olvashat a 4. fejezetben.

Megmunkalasi leirds: A vevdink szer-
szdmjaihoz csatolt alkalmazasi leiras
részét képezi a széllitdsnak, mely leiras
bemutatja az adott szerszam specifikus
felhasznéalasi lehet8ségeit (5. fejezet).
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2.11 SZARAS IDOM-MAROK

L4

Fentebb illusztracidként lathatdé néhdny megvaldsult szerszdm-
kialakitds. Az idommardt specidlisan az Ugyfél részére, a kivant
technoldgiai alkalmazés alapjan alakitjuk ki.

2.12 SZARAS FECSKEFAROK-MAROK

}

D1

2.13 T-SZARAS MAROK

1B
L3
L2
R1 R2
: . !
B el s s .-
:—{2——5
L1

Gyérthatok az R1 és R2 méretek kiilénbdz8 sz6g-
ben térténd élmarasos kialakitassal.
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2.14 SZARAS TOROID-MAROK

SN 5
)

2.15 SZARAS SZOGMAROK

T,

l

A sz6gmard kialakithaté az alsé maras gyartdsdhoz, esetleg kom-
bindlt szerszamként (a munkadarab alsé és felsé letorésének
kialakitdsdhoz ).

2.16 SZARAS RADIUSZ-MAROK

D1
D2

2. SPECIALIS MONOLIT VAGOSZERSZAMOK | 13



TEGYE HATEKONYABBA A BEFEJEZO MEGMUNKALAST A

MEGMUNKALANDO FELULETHEZ ALAKITOTT SUGARRAL

A modositott sugard MASAM  mardk specidlisan
kialkitottak  az  Ugyfeleink  konkrét  befejezd-
mUveleteihez. A 3D megmunkélasra szolgélé mé-
dositott sugard mardszérnak végul tobbszordsen
nagyobb hatékonysagot biztositd réddiusza lehet, mint
a standard félgomb-mardnak, mikézben mindkettd
azonos alaanyagbdl készil, ahogyan az a lenti dbréan
lathatd. Mindkét mardszér gyartdsénak igényessége
nagyon hasonld, és a vevd majdnem azonos dsszegért
egy specidlis szerszdmot kap a mddositott sugarl
marodval a gyartasi folyamat hatékonyabbé tételére. A
sugdar mérete egy specialisan mddositott 3D radiuszos

mardkésen figg az adott felulet d8lésszogétdl, minél
Osszetettebb dblésszogi az adott feliilet, annél kisebb a
sugarkilonbség a félgémb- és a 3D radiuszos mardkés
kozott.

A specidlis mddositott radiuszos mardkést 5D
megmunkalashoz is tervezlink, és a megmunkalogép
megmunkalasi képessége szerint jelentdsen ndvelhetd
a hatékony radiusz egészen addig, hogy a mardkés
horddszer( alakot kap. Ezzel a megoldassal elérhetd
a sorvaltasi [épés jelentds fokozésa a felulet konstans
érdességének megtartdsa mellett.

A SORVALTAS NAGYSAGANAK ES AZ ELERT FELULETI ERDESSEG
ELMELETI ERTEKENEK OSSZEHASONLITASA KULONBOZS RADIUSZOKNAL

A SZERSZAM R ERDESSEG ERDESSEG
SUGARA MAGASSAGA R, MAGASSAGA R,

0,6 mm 0,006 mm 0,8 pm | 0,5 mm 0,004 mm 0,5 pm

R13 0,8 mm 0,006 mm 0,8 pm | 0,5 mm 0,002 mm 0,31 pm
A képeken lathaté a folyamat
ol $18h6 hatékonyabba tételének modell-

Machining allowance

Machining allowance

Cutting edge in engagement

MASAM specidl vs. standard félgémb maré a 3D megmunkalasnal

példadja ugy, hogy réillesztett a
feliletre a radiuszmardkés az
Ra 0,8 pm fellletérdességi para-
méter elérése érdekében.

Méar a kisebb feltletek
megmunkalasa folyaman, ahol az
eredeti idStartam

8min:40s volt az ae = 0,6 mm
mellett, az ae = 0,8 mm értékkel
ezt le tudjuk  csokkenteni
7min:46s idGtartamra, és azonos
fellletérdesség lesz az eredmény.

jose

IdStartamok 6sszehasonlitasa eltérd fellleti sorvaltasnal, 0,6 mm vs. 0,8 mm
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2.17 SZARAS MODULMAROK

L2
L1, Profile

D]

Profile

A szerszdm profilja az érvényes szabvanyok szerint, ill. az tgyfél
kévetelményei szerint készilt.

2.18 MONOLIT MAROFEJEK

o . \:
<« e SO i

2.19 TARCSAMAROK

| L1

= alal -1 A&
]

| L
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2.20 MENETES MAROK

ESZTERGALAS

MASAM a specidlis vagdszerszamok gyartmany vélasztékaban
monolit esztergakéseket is kinal. A szerszdmok lehetnek teljesen
keményfém eszkdzok, esetleg cserélhetd idomlapkakkal a szer-
szadm felhasznalasatdl és tovabbi feldjitasaitdl fliggSen.

2.21 IDOMOS ESZTERGAKESEK

Idomos esztergakések, a belsé vagashoz baloldalt, és a kilsé
vagéashoz jobboldalt.

A MASAM gyartasi programjaban alakos esztergakéseket is
taldlhatunk, a vevd specifikus kdvetelményeinek teljesitéséhez.
Az adott kategdridban belsé és kilsé megmunklasra alkalmas
alakos esztergakéseket kilonboztetlink meg. Az esztergakéseket
az Ugyféltdl kapott munkadarab tervrajz alapjan tervezzik a
munkadarabon elérend8 specifikus geometridhoz, melyet az
adott szerszammal kell majd el&allitani.
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SPECIALIS HSS

VAGOSZERSZAMOK

A gyorsacélbdl késziilt specidlis vagdszerszamokat a fent fel-
és kivitelezésben tanécsoljuk és kinaljuk. A MASAM a gyor-
sacélbdl készilt szerszamok speciélis kivitelezését is kindlja,
amelyek karbidlemezkékkel kiegészitettek.

A specidlis HSS szerszamoknal viszont méas méret korlatozasok
érvényesek, mégpedig konkrétan:

—» flrészerszamok, siillyesztéfardk, dérzsarak
min. 6 mm-es atmérével,

—» menetvagdk: metrikus, hiivelykes, cséves, esetleg specialis
menetek min. 4 mm atmérével,

L liregel6 szerszamok gyorsacélbdl vagy karbidlapkakkal
kiegészitve kiilonb6z6 6sszetett alakd horonyprofilokhoz. A
HSS-bdl késziilt GiregelS szerszam maximalis hossza 740 mm.

ﬁ

2. SPECIALIS MONOLIT VAGOSZERSZAMOK | 17




SPECIALIS VAGOSZERSZAMOK
CSERELHETO LAPKAKKAL

UREGELO SZERSZAMOK

Az Uregelés a megmunkalds termelékeny mddja a pontos kor
alaki és mas alakd furatok gyartdséhoz, hornyok gyartaséhoz
az agyakban, bels§ fogazatokhoz vagy pontos kilsé feliletek
megmunkaldsanal. FSként az autdiparban, a sorozatgyartédsban
és a tOmeggyartasban haszndljdk ezeket a szerszdmokat. Az
Uregelésnél a finisel§ szegmens éltal az elérhet8 méretpontossag
IT 6-0s szintl, és a fellletérdességi paraméter Ra = 0,4 pm.

Profile segment

MIERT A MASAM
SZEGMENS-SZERSZAMOK

* Revers-engineering a szegmens-szerszamok tervezésénél
és ellendrzésénél

® a szegmens-deformacié elemzése

® (j tipusok tervezésének tdmogatésa

¢ teljes CAD dokumentacid

* az Gsszesitett alakok pontos ellendrzése

*Applikaciés tamogatas a gyartasi folyamatban
kdzvetlenul a vevénél
eHattérdokumentumok és elemzések létrehozasa

e kézikdnyvek létrehozasa helyek definiadlasaval a vagdlemezkék el-
lendrzésének és cseréjének meggyorsitasara, a gépkezelSk részére
e technoldgiai kézikdnyv technolégusok részére a gyartasi folyamatba
valé bevezetés meggyorsitasara

e |edllasok csdkkentése és a gyartas Osszesitett optimalizacidja a
gyartasi folyamaban
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3.1 NAGYOLOSZEGMENSEK

Akomplex Uregeld szerszam
tébb szegmenstipusbdl all,
melyeket a MASAM kinél a
vevGinek. Természetes, hogy
minden  megmunkalandé
alakzat ns kilénbdz6 men-
nyiségl Uregel§ szegmenst
és specifikus szegmens
kialakitast igényel. Altaldban
a finisel§ Uregel§ szer-
szdmmal fejezzik be a
munkadarab nagyolé ma-

réssal elSkészitett alakjat. 3.2 PROFILSZEGMENSEK

Vagy esetleg més techno-

l6gia esetén egy tobb
szegmenstipusbdl  készult,
egységes Uregeld szerszam-
mal végezzik a teljes
megmunkalast.

Afentiek miatta kovetkezd
mddon csoportositjuk az re-
gelé szerzédmokat: nagyold
megmunkalds  szerszdma,
mely a nagyolé miveletekre
alkalmas.Eztkdvetik afélkész
megmunkladsra  alkalmas
profilszegmensekkel ellatott
szerszamok, melyek a durva
profil elBéallitasat koévetSen
|ényegében a félig befejezd
mUveletet végzik. Az utolsd,
harmadik tipus pedig a mun-

kadarab végsé alakjanak 3.3 BEFEJEZC') ES

befejezésére és pontos mé-

retre munklasara alkalmas KESZRE MUNKA’LO SZEGMENSEK

szegmenssel ellatott szer-

szdm. Az dsszes fenti szeg-
mensfajta a MASAM  sajat
gyartasédban elérhetd az
Uregeld szerszdmoknal.
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SPECIALIS VAGOLAPKAK

3.4 IDOMLAPKAK GYARTASA KULONBOzO
MEGMUNKALASI TECHNOLOGIAKHOZ

Az idomlapkak tervezése az Ugyfeleink speciélis
alkalmazasaihoz torténik, f8ként a gyartasi
folyamat hatékonyabba tétele tekintetében.
A speciélis lapkék alakjanak szerkezete olyan,
hogy megfeleléek legyenek az adott véllalatnal
hasznalatos standard befogdkba.

A lapka nem standard és specifikus mérete
esetén egy optimalis befogdt terveziink meg és
gyartunk le. A specidlis idomlapkdk mennyisége
nagyrésztkis sorozatu, ezért a MASAM gyartasban
az alakjuk teljesen lecsiszolt, majd belakkozott.
Az idomlapkak nagyobb gyartasi mennyisége
esetén standard mddon biztositjuk a gyéartési
folyamatot.

3.5 STANDARD LAPKA MODOSITASA
EGY UJ SPECIALIS ALAKRA

Az Ugyfeleinktdl gyakori igény a standard lapka
Uj alakidra valé modositésa, ill. a geometria
moédositdsa a lapka rendeltetésétsl eltérd
alkalmazésra. Erre az igényre rendelkezink
megoldasokkal a lapkak standard médositasara,
kiléonbdz8 kdnnyitések és becsiszolasok készi-
tésével, melyek lehetévé teszik a kildnbdzé
alkalmazéasokra valo felhasznalast.

Az Ugyfél ebben a szolgéltatasi szegmensben
megtalalhatja a cserélhetd lapkak modositasat is,
pl. a standard T-idomhoz, melybe egy 0j idomot
vagy sarokradiuszt kell becsiszolni, és hasonlé.
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4 SPECIALIS IDOMSZEREK

AMASAM az tigyféligénye szerinti specialis
idomszerek, kaliberek tervezésével és
gyartasaval is foglalkozik. A kaliber anyaga
altaldban keményfém vagy gyorsvagdacél.
Az Ugyfél meghatérozhatja a kaliberek
kivitelezésének kildnbdzé specifikacioit

(az ellendrzé részek hossza, a j6 vagy selejt i | -
rész jellemzése és jeldlése, és hasonld). A , -
kallb.elr.eket’ a nagy ’pontos’sagu ’MAS’A’M b 1 “
specialis vagoszerszamok részeként kinal- o ’ .
juk a valogatott elemek és idomok \ e
ellendrzésére a nyilasgyartds komplex A %
megoldasaként. -

£
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1.TiN + AITiN + Si

5 BEVONATOK

Mivel novekszik a termékmindségi és az (]
technologidk  fejlesztési  gyorsasdganak  az
igénye, a megmunkalasi folyamat is folyamatos
fejlesztést kovetel. Az (jitdsi folyamatban az
egyik 6 tényezé a vagdanyag, amely jelentdsen
novelni tudja a megmunkaléds hatékonysagét. Nem
feledkezhetiink meg viszont a vagdszerszamok
tovabbi olyan nagyon fontos aspektusairdl, mint
a megfelel6 geometria és a vagasi feltételek.
Nem utolsé sorban nem szabad megfeledkezni
arrél, hogy a mai végdanyagok a megfeleld
feltleti bevonatok felvitele nélkil nem lennének
alkalmasak a jelenlegi alkalmazasok tobbségére.

A bevonatolt szinterkeményfémek egyesitik a
hordozé fém és a bevonat jé tulajdonsagait,
mik&zben a céljuk a szerszam vagotulajdonségainak
a javitasa, valamint az elhasznélédassal szembeni
ellenélloképesség novelése. A Masam manapsag a
vagoszerszamaihoz az Uigyfelek részére a bevonatok
széles skaldjat kindlja. Nagyon fontos az ilyen
bevonat helyes megvélasztdsa és alkalmazasa,
amely optimélis megoldast nyudjt a szerszdm
igényelt funkcidjdhoz az egyes technoldgiai mive-
letek és a megmunkalésai technoldgidk folyaman.
A tarsasdgunk az Ugyfél éltal igényelt megmunka-
lasi alkalmazédshoz, az ott alkamazott specidlis
vagodszerszamokhoz megtervezi a bevonat hasz-
nalatdt az alapjan, hogy az adott folyamatban
milyenek az alkalmazott megmunkalas technoldgiai
adatai. A bevonat alkalmazaséhoz féként a vas-
tagsadga, keménysége, a surlédasi tényezdje, az
adhézid, valamint az oxidaldssal és abréazidval
szembeni ellenédlldsa keril figyelembe vételre.

A PVD BEVONATOK KiNALATA:

1. TiN + AITiN + Si - a bevonatot harom réteg al-
kotja, és mindegyik 6sszetevének meg van a maga
specifikus tulajdonsdga. A TiN réteg felhasznélasa
megakadalyozza az tapadasi kopés képz&dését, ez
a réteg az Al-TiN réteggel egyitt kerll felhasznala-
sra a magas szintl szivdssaga és keménysége miatt.
Az adott bevonat utolsé dsszetevdje az extrém mo-
don kemény, nano-kompozitos Si réteg. A bevonat
jellegzetes szine az arany.

TiN + AITiN + Si - alkalmazasa - A bevonat alkalma-
zasat lathatjuk a 60 HRC feletti keménységd, nagy
Otvozésl acéloknal. Megfeleléen alkalmazhaté
Ugyszintén a nehezen megmunkélhaté anyagok
irdnyitott megmunkaldsanal. A bevonat érvényesil
a magasabb vagdsebességeknél és a szdraz meg-
munkalasnal is.
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2. TiN + AITiN + CrAlISiN - Olyan PVD bevonatrdl van
sz6, amely hdrom alapbevonatbdl all. Az elsd réteg
kozvetlentl kapcsolddik a  szerszdmhoz, és titan-
nitridbdI (TiN) készilt. Az adott bevonat mésodik rétege
AITiN anyagot tartalmaz, és az utolsé réteg a nano-
kompozit CrAISIN réteg. A befejezd nano-kompozit
rétegnek nagyon magas a keménysége, valamint
ellendll a megmunkalt anyag nagyon kis részecskéinek
a bejutdséval szemben. A kozépsé AITIN rétegnek
kivalé a szivossadga. A bevonat jellegzetes szine a kék.

ATIN + AITiN + CrAISiN alkalmazésa - A felhasznélas
szempontjdbdl ez a bevonatfajta a rozsdamentes
anyagok és edzett acélok megmunkaldsanal ajanlott.
A felhasznélds a nehezen megmunkalhatd anyagok
megmunkalasanak nagyon igényes alkalmazasaira
dsszpontosul.

3.TiAISIN - Az antracit szin( nano-kompozit bevonat
féként az extrém oxidacids ellendlloképeségével,
elhasznélodasi ellenélldképességével és a magas
héellenéllasaval tlinik ki. A TIAISiN bevonat 3400 HV
koruli keménységet ér el, és a maximalis munkahd-
mérséklete kb. 900 °C.

A TiAISIN alkalmazéasa - egy (] irdnyt ad a széraz,
kemény, nagy-gyorsasdgd megmunkalasoknél és a
nagyon abraziv anyagok megmunkalasanal. A TiAl-
SiN bevonatot aranylag univerzélisnak tekinthetjuk,
és felhasznalhatd marasnal, furasnal, dorzsarral vald
megmunkéalasnal.

4. TiAIN - AITiN Nanorétegl gradiens bevonat,
az Osszetétele folyamatos véltozdsadval, magas
aluminiumtartalommal. A maximélis munkahémér-
séklet korilbelll 800 °C és a bevonat keménysége
3000 HV kordli. A TIAIN és az AITiN kozti kildnbség a
bevonat elemtartalménak szazalékos 6sszetételében
van. A bevonat jellegzetes szine a fekete-lila.

ATIAIN - AITiN felhasznalasa nagyon széleskor( féként
a bevonat univerzdlis mindségének koszonhetSen.
Alkalmas stabil vagasokhoz az abraziv anyagok
megmunkalasandl olyan technoldgiai miveleteknél,
mint a maras, mélyflras, menetvagas és dorzsarazas.
Megjegyzés: az AITiICN bevonat kialkitésa is elérhetd.

5. CrAISiN - Nano-kompozitos bevonat magas
krémtartalommal, melynek nagyon j6 a héellenél-
ldsa. Az adott tipusi bevonatnak jelent8s az
oxidéacids ellendlloképessége a magas, 1000 °C
munkah&mérsékleteknél. Az ilyen bevonatok
keménysége ardnylag magas, 3500 HV feletti
értékeket mutat.

Felhasznalas A CrAlSiN alkalmas az olyan anyagok
marasi és furasi technoldgiai miiveleteinél, melyek
hajlamosak a szerszédmra valé felragadasra a
megmunkalas folyaman.

2. TiN + AITiN + CrAlSi

3. TiAISi

4. TiAIN - AlTi

5. CrAlSi




6.Ti

7.TiCN

8. TiSi

6.TiN - Astandard TiN bevonat tekintettel a kiegyen-
sulyozott tulajdonsdgaira a mindennap hasznalt
bevonatok kézé sorolddik. A bevonat elénye pl. a
fémanyagokhoz valé alacsony affinitdsdban van,
melyhez még hozzatartozik a kémiai stabilitésa is. A
maximalis munkahémérséklet kérilbeldl 500°C és
a bevonat keménysége 2300 HV korili. A bevonat
szine az arany.

A TiN bevonat felhasznéldsa a vas alapu anyagok
megmunkalasanal van, a kevésbé igényes folyama-
toknal. Nagyon gyakori a bevonat felhasznélédsa a
lefejtd mardknal és furdknal.

7. TiICN - Gradiens TiCN bevonat alacsony
surlédési tényezdvel és nagyon jé szivdssdggal,
elhasznéalédéssal szembeni ellenédllésédggal a 3500
HV szinti magas keménységnél is. A bevonat
munkah&mérséklete 400 °C. Jellegzetes szine

a kékes-szirke.

ATICN felhasznéldsa mindenképpen tébbcélu és ezért
erre a célra optimalizalt. A leggyakoribb alkalmazéso-
kat a menetvagasnal és a marasnél figyelhetjik meg.
Megjegyzés: a tobbrendeltetésli bevonatok kategdria-
jdban még a kovetkezd sszetételeket kindljuk: TiCrN,
TIAICrN, CrN, ZrN

8. TiSIN - Multiréteges nano-kompozitos bevonat
megkozelitéleg 3500 HV keménységgel és max.
1100 °C h&mérséklettel. A bevonat tulajdonsagai a
vagdfellletet védik a héatvitellel, az oxidacidval és az
abréziéval szemben.

A TiSIN bevonat haszndlata a nagyon kemény és
abraziv anyagok, pl. a titin megmunkalasanal elnyos.
A felhasznéldsa lathatd a fogaskerekek karbidos
szerszdmokkal valé gyartasanal, valamint a széraz
befejezd és félbefejezd marasnal.

9. DLC - (Diamond Like Carbon - gyémanthoz
hasonlé szén). A bevonat keménysége a
tetrahedralis amorf szénnél 5000 HV szintl. Nulla
a hidrogéntartalma és a rétegben nincsenek
makrorészecskék. A bevonatot extrém maodon
alacsony surlédasi koefficiens jellemzi. A bevonat
elényei a geometriailag dsszetettebb szerszamokra
valé felhorddsdban és lgyszintén a vagdél éles
geometridjanak a megmaradasaban lathatok A DLC

Alkalmazdsa féként a nem fémes anyagoknal
hasznélhaté ki. A DLC bevonatd szerszdmok
alkalmasak kilénb6z8 technoldgidkhoz, kilonbdzd
anyagok megmunkalaséara: pl. aluminium, szén, réz,
a titdn némely osztalya, PCB lemezek, kompozit
anyagok, miagyagok, epoxidok, fa.

10. AICrBN - Egy bdr tartalmu, nagyon egyedi be-
vonatrdl van szé, amely speciélis technoldgiaval,
magnetronos porszorassal és depoziciéval, ala-
csonyfesziiltségl iv segitségével keril a feliiletre. Ez
atechnoldgia a bevonat elkészitését nagyon pontos
vastagsagokban, alacsony sirlédasi tényezét bizto-
sitva teszi lehetévé.

Az AICrBN bevonat hasznédlata a megmunkalasok
legigényesebb alkalmazasanak széles korében
lehetséges ott, ahol sziikséges a megmunkalt feltlet
nagy pontossdga és mindsége.
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BEVONATOK TESZTELESE

Atarsasdgunk az egyes bevonatok esetében teszteli
t is azokat, hogy alkalmasak-e a konkrétan igényelt
felhasznélasra. A végdszerszamok maximalis kihasz-
naldsédhoz, a lehetd legnagyobb élettartamnél meg
kell hatdrozni az optimaélis megoldast az alkalmazott
bevonat szempontjdbdl is. Itt lathaté két bevonat
tesztelése:

TiN + AITiN + CrAlSiN és TiSiN bevonatok konkrét
alkalmazashoz, a szénacél szdraz megmunkalasanal.
A kontdr megmunkaélds harom stratégidjat hason-
litottuk Ossze az elhasznaldédasi méret eléréséig,
ahol az érdességi paraméter Ra = 1,6 pm volt.

TiN + AITiIN + CrAlSiN TiSiN

ve= 450 m.min" 1)
vi= 2160 mm/min
ap = 0,3 mm
ae = 0,1 mm

n = 18 000 min-!

AU S

A lenti abran lathaté az egyes bevonatok ered-
ményeinek a grafikus feldolgozdsa a megmunkalas
kilénbozd stratégiainal. Lathatd, ahogyan az azonos
stratégidkndl kilénbozik a tartdssdg a kilonbozd
bevonatoknél. Az eredmények a kdvetkez8képpen
foglalhaték 6ssze

1. sz. stratégia: 272 min vs. 160 min

2.sz. stratégia: 160 min vs. 85 min

3. sz. stratégia: 95 min vs. 35min,

ahol az elsé érték a TiN + AITiN + CrAISiN bevonatra
vonatkozik. Az idébeli 6sszehasonlitds az érdességi
értéken alapul.

Surface roughness
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Az abran lathatd az elhasznalddds mért értéke s,
amely szorosan Gsszefligg az elért feluleti érdesség
értékével. Esetiinkben a hat maximélis elhasznalédasét
mértik. Evidens, hogy az érdességben mutatkozd
kilénbséget az okozta, hogy a szerszam fellletérd|
l[ényeges mennyiségeben lekopott a TiSiN bevonat
a kisérlet adott feltételeinél. A feladatunk az adott
tesztben az volt, hogy megtaldljuk az optimalis
megmunkalési feltételeket és a vagdszerszam
optimélis  kihasznéldsdt. Maéas  megmunkalasi
paramétereknél vagy mas megmunkélandd
anyagnal az adott két bevonat hasznélhatdsagi
eredménye lehet pontosan ellentétes. Ezért a
MASAM-nél folyamatosan keressliik az optimalis
megoldasokat. A szerszdmainkhoz  kérésre
alkalmazasi lapokat/utasitdsokat is adunk (5.
fejezet), melyek specidlisan az adott szerszdmmal a
vevd altal igényelt megmunkalasra lettek tervezve.
A szerszdm-elhasznalédési elemzést a MASAM a
vagoszerszdm szervizelésénél, Gjra koszorilésénél
végzi el. Az tgyfelek részére ez irdnyban jelentések
kidolgozasénak lehetdségét kindljuk a szerszamok
jobb kihasznélasara és tartéssdguk fokozaséra.
Az elhasznélodaési jelentésekrdl bdvebben a 6.
fejezetben olvashat.

TiSiN po t = 20 min

TiN + AITiN + CrAlSiN
pe t = 60 min

TiN + AITiN + CrAlISiN
po t =130 min

TiN + AITiN + CrAlISiN
pot =20 min

ZOLLER MEROBERENDEZESEK - A VAGOSZERSZAMOK
GEOMETRIAJANAK ES ELHASZNALODASANAK AZ
ELLENORZESE



6ALKALMAZI-'\SI LAP

A vagodszerszdmok technoldgiai alkal-
mazési lapjait az Ugyfelek részére a
konkrét felhasznalashoz adjuk. Az tgyfél
vélaszthat az egyes vagdsebességekbdl
az aktudlis igénye szerint, természetesen
az  ajanlasunkkal. Az  igényesebb
folyamatoknal, esetleg a vagdszerszam
Osszetettebb geometridja  esetén a
technoldgiai alkalmazasi lapok kib&vitésre
kerllnek a megmunkalds sematikus

AMASAM a szinterezett keményfémekbd
készult vagdszerszdmok gyartadsén kivdl
azok szervizelésével is foglalkozik. Ebbdl
adéddan a vagédélek elhasznalédasat
optikai  mikroszképok segitségével
ellendrizzik. A szerszdmaink egyre jobb
kihasznélasa  érdekében lehet8séget

kindlunk az Ugyfél szédmara jelentések
készitésre a szerszdm éllapotérdl, az Gjra
kdszorilése eltt (6. fejezet).

folyamatébréjaval, vagy az elétolasi és va-
gasi sebességek szétvélasztott mega-
désaval. A technoldgiai alkalmazasi lapban
Ugy-szintén szerepel a megmunkélandé
anyaghoz és az adott technoldgidhoz
tartozd javasolt bevonat jellemzése is.
Amennyiben az Ugyfél a technoldgiai
kovetelményében meghatérozza a hasz-
nalatos megmunkalégép fajtajat is, akkor
az alkalmazési lap tartalmazni fogja az
utdlagos informacidkat is a munkagépre
vonatkozdan (a befogds és a kitarolas
médja, teljesitmény, a vagdsebességek
modositasa az orsé max. fordulatszdma és
hasonldk alapjén).
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Reznd rychlost pre dosiahnutie hodnoty Ti— Ta:
Cutting 5peeds for obtaining values To= Ty

Vei = 180 mimin, ve2= 150 mimin, ves= 130mimin, ves= 100 mimin
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7 RIPORT

Flrésra hasznalt szerszam esetén egy azon végzett vizsgélat és az arrdl sz6ld tgyfél riport példajat a lenti
adbran mutatatjuk be, amely jelentés kiegészitésre kerllt a fird hatoldali elhasznalédasat mutatd képekkel.
Ahogyan az altaldnossdgban ismeretes, a szerszdm elhasznalédasa harom savban torténik. Az Ggyfeleinkkel
egylttmikddve megfelelden tudjuk meghatarozni a szerszam elhasznéalédasanak idejét az adott étékig. Az
itt bemutatott konkrét esetben meg kellett hatdrozni a lineéaris elhasznélodas végét, és meg kellett akada-
lyozni a gyorsitott elhasznélédasi sédvba vald dtmenetet.

Flank wear
<
A
] 20 40 &0 B0 100 120 130 160 180 200 220 240 260 280
t (min)
Vel — — Criterium

elhasznalédasat  két
sdvban. A gyakorlati tapasztalatok folyaman gyakran
taldlkozunk mindkét esettel a szerszam koszorilésére
vonatkozé igénynél. A kiselejtezett szerszam 140 perc

A képen lathatjuk a hatoldal

vagast kovetSen természetesen kevésbé veszélyes,
mint a jobboldali képen lathaté példa, ahol a teljes
szerszamtorés veszélye &ll fenn. A 140 percnél vald
kiselejtezés esetében még mindig rendelkezik a szer-
szdm tartéssagi tartalékkal. A gyorsitott elhasznalédas
esete, amikor a vagdél jelent8sen deformélodig rovid
idén belil,ez nagyon nem hatékony és veszélyes lizemet
eredményez. Ebben az esetben a szerszamnél 20 perc
id6t  szereztink a kiselejtezéséig, de elvesztettink
egy tartéssagot, mivel le kell csiszolni a vagoél nagyobb
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részét. Ezt az éllitast tdmogatja az ismert egyenlet az
élettartam kiszamitasdhoz: Z = T(n + 1), ahol az n
a szerszdm élesitésének darabszama, és a T pedig
a tartéssadg. Osszefoglalva, nagyon kénnyl 20 perc
miatt elveszteni egy tartéssdgot 200 percnyi szinten.
A szerszam élesités el6tti allapotédnak a vizsgaélati
jelentése éppen az ilyen eseteket akadélyozza meg.
A szerszdm Osszesitett éllettartama novelését célzd

vizsgdlati jelentések eredménye altaldban a kovetkezd:

vagasi feltételek médositasa
a szerszammunka idejének médositasa a technolé-
gia-optimalizacié tartéssaga végéig (7. fejezet)




A vizsgalati jelentéseket az tigyfeleinknek a vagészerszamok kiildnb 626 specifikus médositasokat kévetd
tartéssagi tesztelésének eredményérdl is megkiildjiik. A lenti abran lathaté egy elkészitett jelentés példa-
ja a keményfém anyagok rendszeres mindségi elemzései utan.

REPORT No. 18 T0005

Testovany materiél karbid volfrému rozmer d14mm. Report siidi pre ako diastkova informécia
pre wjrobcu o predbeinjch visledkoch lsborstémeho testovania s testovania Zivoinosti v
sériovej vyrobe.
— B s
.

|
’lll‘__g., X5 ’

Obr.1 Chemické zloZenie

Vysledky z iivodnej analyzy KZTS — A04

Parameter
w

Obr. 3 Pozorovené nedostatky pri lomoch vzorky
Testovany polotovar v spolo&nosti MASAM vykszuje v lome moZné defekty — znedistenia, ktoré
budeme biSie snalyzovat mersnim velkosti zin & porovnanim distribuinjch kriviek Na
zikisde prvjch festov usudzuieme. Ze fwidost HV 30 ns Urowni 1880 je pomeme
naditendardné. Ne zéklade materidlového listu od spolodnosti je hodnota TRS miniméine 2650
8 beine 3300 Nimm’. Nevnimajlc vyrazny rozptyl v hodnotéch je aj hodnots TRS 3300 Nimm?

R

M

pomerne nizka. Je moiné predpokladat. Ze materidl bude v procese tvrdii. sle zérover
nichylnejsi na lom na zékiade nizkej hodnoty TRS

Aktuilny stav testovania Zivotnosti:

frézs 1 - ciefov Zivotnost 15000ks & sktudine mé odbehané 10750ks

#rézs 2 - clefova Sivotnost 20000ks & sktudine mé odbehané 11370ks

Nastroje zatial dria rozmery s kvalitu opracovaného povrchu, je vidiet postupné zhorsovanie,

sle je predpoklad e by to malo dosishnut poZadovany ciel

V dalfich testoch budeme skimst v procese vjroby trvanlivost @ Zivotnost reznjch néstrojov
2 pre materidlové tiedy 1SO P, N, H, K. V Iasboratérmych podmienkach budeme snalyzovat
Velkost a homogénnost zin materidlu

Vypracoval ; 18.10.2018
Dipl.ing. Rudolf Zaujec, PhD.

Vvojovy konitruktér s splikaény technik rezajch néstrojov

(R&D Tachnical Designer and Application Enginear of Cutting Tools)
e-mail: zauiec@masem.sk.

tol / fax: +421 373 214 188

Példa a keményfém anyagok rendszeres elemzéseinek jelentésérdl

A képen lathaté egy példa a szerszam vagééle elhasznalédasanak mérésébal.
Ez egy aszerszam élettartam vizsgalatrél szél6 jelentés része.

7.RIPORT | 27




8 A STANDARDTOL A SPECIALISIG

A céglink f8 gyartdsi programja, specializacidja,
valamint ezen ismeretd katalégus témaja a speciélis
vagoszerszamok. Az ligyfeleinknek a vagdszerszam
tervezésén és a komplex tdmogatason kivil céglink
technoldgia javaslatokkal is biztositja az adott
megmunkalési alkalmazésra, speciélis megoldasra
vonatkozd kalkulacidkat és megtérilésére kalkulalt
adatokat.

STANDARD MEGOLDAS

ELONYOK

1.Felhasznélhatdséag tobbfajta munkadarabhoz. Un.
univerzélis megoldasrdl van szé.
2.A szerszam alacsonyabb, 1 darabra vonatkozé éra.

HATRANYOK

1.Jelent8sen hosszabb megmunkalasi idé

2.Jelent8sen hosszabb dtmeneti és szerszdmcsere-idé

3.Magasabb Osszesitett beszerzési koltségek a
komplex szerszamfelszereltséghez hasonlitva

4.Magasabb kéltségek a szerszamok befogsinal és
Osszességében a rogzitésnél

5.A szerszamok tobb helyet foglalnak el a gép
taroldjéban

6.Az egyes megmunkélando feliletek bonyolultabb
Osszekapcsolésa

7.A gépi potencial 6sszességében alacsonyabb
hatékonysédga és kihasznélhatdsaga

1
( -( Machined shape
. L—L_
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MASAM SPECIALIS

ELONYOK

1.Jelent8sen révidebb megmunkalési idé

2.JelentSsen révidebb dtmeneti és szerszémcsere-idé

3.Alacsonyabb 6sszesitett beszerzési koltségek a
komplex szerszédmfelszereltségnél

4.Alacsonyabb koéltségek a szerszdmok befogdinal és
Osszességében a rogzitésnél

5.Egy specidlis megoldéssal helyet takaritunk meg a
gép taroldjaban

6.Az egyes megmunkalandé feliletek egyszert
Osszekapcsolasa

7.A gépi potencial 6sszességében magasabb haté-
konysaga és kihasznalhatdsaga

HATRANYOK

1.Altaldban csak egy gyartméanytipusra lehet
kihasznalni
2.A szerszam magasabb, 1 darabra vonatkozé éra.

smasAm

Vs

l
A4

Példa a lépcsézetes furat gyartasara

Cylindrical Mill
Angle Mill




Machined shape
T-Mill
Conical Mill

Pontos, elvart megmunkalasi informécidk esetében
az Ugyfél részére készitink egy  technoldgiai
javaslatot a megtakaritasok kalkulacidja tekintetében.
A példa esetében a  gyartdsi modellink 1000
darabos szerszdmfelhasznédldsra készult, 35 €/6ra
szintl gépi koltségek mellett. A specidlis megoldasud
szerszdm megtérilése mar 210 darab szerszamnal
elérhetd, tekintet nélkil arra a tényre, hogy a 210
darab szerszdm az id6 10 %-a alatt gyartotta le a
feladatot, és a kdvetkez8kben azt tervezik, hogy ez a
210 db szerszdm a tovabbiakban hasznélhatatlan és

S/MASAM

Példa a marassal készitett profil gyartasara

megélesithetetlen lesz. Altaldban viszont a szerszamot
még &t lehet kdszorilni standard szerszdmma, esetleg
mas alakura, az alapanyag megtakaritdasa mellett.

Osszesitve viszont az adott gyartasi példanal 601
€t és 15 gépdrat tudunk megtakaritani, melybdl
természetesen egy tovabbi pénzlgyi profit szarmazik.
A térsasdg nyereségének teljes ndvekedése mar a
konkrét Ggyfélen mulik, a brutté haszonkulcsén egy
oréra vagy egy darabra vonatkoztatva.

o,
MASAM Report - Savings ealculator
for il step drill Sta Spesial
1. Tools price (61 120 282
2.Tools lile 1000 1000
3. Tools cosis per iese of i1 012 0,292
4. cosiz (€] 450 150
5. Tools holders life 20000 20000
5. Touls holders cosis per one piece of €1 0023 0.001
1. Total teols sei cosis ner one piece of component i€] 0,143 0,299
8. Gulting lime [min) 1 o1
9. Time/ Indexing machine time (min) 06 0.2
10. Machine cosis (hl [€] 35 35
11. Machine cosls per one piece of 093 018
12. Gosls for machine setiing [hi [€] 35 35
13. Total setiing lime [min) a0 a0
14. Gosls for elling per iece ol 1] 0.03 0.03
15. Number of ONE Year or i ity 1000 1000
16. ing cosis per one LAl 05
1. year or i ity [€) 105,00 503,67
filled i [ [ i ion guantity
are filled up pie of ion (Solid carbide drill 16,3,

Gylindrical selid carbide mill D8, Angle solid carbide milll vs. MASAM special - solid carbide

“caleulaled values

RArese of free machine capacity (himin:s)
Savings per one piece of component [€]

Savings per one year or production quantity [€]
Repayment time of special 1ool from quantity [pcs)
Company profitinereased

Total costs for production fquantity

1000
200
600
400
200

(]

Designed:
Dipl.Ing. Rudolf Zaujec, PhD.

Position:

R&D Technical Designer and Application Engineer of Cutting Tools
Contact:

e-mail: zaujec@masam sk

tel: +421 373 214 166

Mobil +421 903 989 417

Betekintés a megtakaritédsok jelentésébe
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9TECHNOL()GIA-OPTIMALIZI-'\CIC')

Avéagdszerszamok képességeinek kitoldsa, valamint  Egy kombinalt szerszam, pl. furé + <=
az Ugyfélkdzpontd hozzaallas a konkrét alkalmazasra  dorzsar tervezése.
irdnyulva elsédleges a MASAM termékeknél.

A standard és altalaban hasznalatos megoldasok
Az emlitett tények alapjan sikeresen optimalizéljuk  helyettesitése egy specialis megoldassal, ahol egy
és tervezzik az tgyfeleknél a gyartasi technoldgidt az lgyfél egyedi megmunkalasi igényei szerinti
és a megfelel§ véagdszerszdmokat. Példaként szerszamot terveziink meg MASAM geometriaval.
bemutatunk néhany optimalizdlast, melyek a kdvet-
kez8kbél tevédnek dssze:

o\e

PREVIOUS TOOL &> i NEW TOOL — MASAM

i . DRILL - REAMER
+ tool life 8000 pcs = 16000 holes

«  without vibrations
+  without tool breaks

+  better quality of machining during

A2
\\‘\\ @
< ')

* Lowtool life until

4000 pcs = 8000 holes
+ vibration
* Instability - conical shape of

hole, marks from reamer

k- whole tool life

* roughness — with new \

[ERingr b the (it & R216 + TOOL LIFE INCREASED +100%
(| ATt St breaks 1 - REDUCTION OF CYCLE TIME -25%
+ long cycle time ‘

high costs + REDUCTION OF MANUFACTURING

COSTS -15%

</MASAM ...

Divizia vyroby a ostrenia rezného naradia
Divizia trieskového obrabania, nastrojaren
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Comparision

PREVIOUS TOOL $* ’,55’\° g NEW TOOL
\f\@x”’ & é@,‘?? MASAM DRILL D18,53
! '5-%\64(;;?5"{__21“0':;;'0 Ll <« ¥ Sk +  tool life 15 000 pcs = 30000 holes
* edge deformations «  without edge deformations
« diameter instability +  without tool breaks
«  marks from tool +  better surface quality

* regrinding only 2 - 3 times * (Peiinding TorA0 tnes

« long cycle time + tool life +300%

- high costs + reduction of cycle time -15%

+ reduction of machining costs -90%

</MASAM ...

Divizia vyroby a ostrenia rezného naradia
Divizia trieskového obrabania, nastrojaren

(\Q &Q QQ ({g\o
PREVIOUS TOOL ‘&0‘ <,g\e 6\\\ o 0‘1\‘?8‘\ NEW TOOL - MASAM
i St e BALL NOSE END MILL D12r6
T x Q
$ 2

* machining time 55 hours * machining time 46,5 hours

+ tool life per cutting edge 80 min - + time savings 15%

* cutting speed Vc 165 + tool life per cutting edge 100 min
* tool life increased +25%
+ cutting speed Vc 190
+ cutting speed increased + 15%

</MASAM ...

Divizia vyroby a ostrenia rezného néradia
Divizia trieskového obrabania, nastrojaren
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TECHNOLOGIA-TERV
KULCSRAKESZEN

A térsasagunk az ugyfeleknek igény
esetén kulcsrakész technoldgiai
tervet is készit. Ez irdnyu tapasz-
talattal rendelkeziink mar Gj gyartasi
technolégiak megtervezésével, in-
dulé projektek esetében, kilon-

b6z6 cégeknél.

Mas esetekben az Ugyfélnél mar
létez8 technoldgia moddositasara,
javitdsara Osszpontositunk, amikor
is feltarjuk a gyartas sziik kerszt-
metszeteit, és a konvenciondlis
megoldasok cseréjét javasoljuk
specidlis megoldasokra. A lenti

példan lathatd az Ugyfélnél a
technoldgia teljes mddositaséra
tett javaslat. Ebben az esetben
jelentds idémegtakaritast értlink el
a megmunkalas soran. A MASAM
specidlis vagodszerszamok igy a
gyartasi folyamatba nagy termelé-
kenységl megoldasként kertltek be.

A kulcsrakész technoldgiai terv
igénylése esetén a tarsasagunkhoz
csak a termék tervrajzat, esetleg
CAD modelljéet kell elkildeni.
Ezutdn megtervezzilk az Osszes
szikséges vagoszerszamot, szer-

szam- és munkadarab-befogdt, és
érdekl6dés esetén a cégunknél
legyartunk egy készterméket a
gyartasi dokumentécié szerint.

Utolsd lépésként a specialistink fi-
nomra hangoljak az adott alkatrész
gyartasat az adott gyartévallalatnal.
Az lgyfél a MASAM térsasagtdl a
kulcsrakész technolégidhoz meg-
kapja a szerszamok gyartasi
tervrajzait, a gyartas technoldgiai
folyamatat, valamint a technolégiai
alkalmazasi lapokat, kulon-kilon
minden egyes szerszdmhoz.

MEGTAKARITASA

A VAGASI IDO JELENTOS

A MEGMUNKALAS 2D
KINEMATIKAJA

56403
2" 55203
- S kB
&
o\

S8 (+0.027)

vA96§ZERszAMOK DARAB-
SZAMANAK A REDUKALASA

A FELULETERDESSEG
JELENTOS JAVULASA

A GYARTASI ELJARAS KOMPLEX,
VAZLATOS MEGJELENITESE
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FELUJITASA

A MASAM a gyértasi programjaban a kilénb6z8
gyartoktdl szarmazd specidlis és standard vagdszer-
szémok felujitasaval/atkdszorilésével is foglalkozik. Az
élesités elbtt a szerszdmokat alapos elemzés alé vonjuk
céglinknél, és szlkség esetén jelentést készitiink az
dllapotukat illetden, a tovabbi felhasznélasukhoz. A
fenti eljarassal biztositjuk a szerszamok maximalis
kihasznélasat a gyartasi folyamat sordn. A szerszam-
elhasznalédasi kritériumok grafikonja az atkdszoriilésre
vonatkozdan a szerszam hétlapja elhasznalédésanak az

VAGOSZERSZAMOK

idébeli alakulasat és azon alap javaslatot mutatja, hogy
mikor kell és mikor nem kell a szerszamot feldjitani.
Ebben az esetben evidens, hogy f6ként a szerszam
végsS elhasznélodasanak esetét kell megeléznink
(kés6&i  vagy nem megfelel6 mododon  torténd
kiselejtezését a folyamatbdl), ami nem biztos hogy
egyszer(, mivel a lineéris és a gyorsitott elhasznalédas
kozti sdvot keressik. Bévebb informéaciot errdl a 7.
fejezetben is taldlhatunk, esetleges tovabbi kérdések
esetén kapcsolatba léphetnek szakembereinkkel.

Time dependence of tool wear in machining process

Tool wear criteria for grinding process

Unused tool life

Flank wear (mm]

amnengeres maro

inding process
7 B

apportune time for
grinding process

L

Behind time, improperly
put out of service
P

Az &bran a szerszdmok vagdélei
lathatok kétszdzszoros nagyités-
ban az 5D CNC kd&szdrligépen
torténd élesités eldtt és utan. A
szerszamok a feldjitasi folyamat,
koszorilés  utani  allapotéban
lathatok, amikor még kulonbdzé
befejezé miveletek vannak hatra
a szerszam végsS felhasznalasi
igénye szerint. A vagoélbdl levett
anyag mennyiségét a MASAM
specialistdja hatdrozza meg az
elhasznalodas és a vagdszerszam
elkészitett geometridja alapjan. A
térsasdgunknal torténd élesitést
standard (élesités az elllsé ol-
dalrdl) és alaki (a szerszam teljes
alakja és geometridja) élesitésre
osztjuk.

Siillyes
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BARMILYEN

KERDESEK ES IGENYEK ESETEN...

Amennyiben a specidlis vagdszerszdmaink ezen
kataldgusa felkeltette érdeklSdését, akkor kérjik
lépjen kapcsolatba velliink. A vagdszerszam-terv
kidolgozadsédhoz elegendd résziinkre a munka-
darabon a gyértandé alakzat részrajza pdf forméaban
vagy barmilyen CAD modell formatumban. Termé-
szetesen el lehet kildeni a specifikdciot olyan
esetben is, ha mar rendelkezik a konkrét szerszam
tervdokumentacidjaval. Ezt a dokumentacidvarianst
ezutdn a fejlesztési-anyagszerkezeti  osztalyunk
dolgozza fel, amely a vdgdgeometria, a bevonatok
és az alkalmazasi megoldas megfeleld kombinacidjat
javasolja majd az adott folyamathoz.

Ha olyan helyzetben van, hogy ismeri a vagdszer-
szam igényelt méreteit, melyek jeldlési elve lathatd
a szerszamokon minden egyes tipus esetén, akkor
az igénylést elkildheti a Szerszdm-formanyomtatva-
nyaink alapjan is. A formanyomtatvanyok elérhet&k
a www.masam.sk internetes oldalon, vagy kérésre
elkiildhetjiik Onnek e-mailben.

UGYFEL IGENYE

26.3
24 .4
23

13
Obrobok | 5
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Detail A[2]
Scale: 2:1

5.4
3.4

A SZERSZAM TERVEZESE
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http://www.masam.sk

MASAM KOMPLEX
JAVASLAT OK M EGOLDASOK

JAVASLAT NEM OK VEV6 L ————

|

MEGMUNKALASI IGENY

OPTIMALIZALAS

MASAM

W

TiN+AITin+CrAlISiN t= 130 min

] FELMERES/JELENTES
MEGOLDASI { JAVASLAT

TiSiN po t = 80min

. . , ALKALMAZASI
GYATAS ELLENORZES TESZTELES TAMOGATAS

-7‘:4

VAGOSZERSZAMOK FELUJITASA
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Priemyselny park Vrable
Hlavna ulica 1798/60A
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Tel: +421 37 3214111
Mobil: +421 915 781 143
Fax: +421 37 783 4541
E-mail: masam@masam.sk
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