4. Sajtolas es froccs-sajtolas

Sajtolas
A sajtolés a legrégibb feldolgozasi modszer formadarabok készitésére. Elsdsorban a termo-
reaktiv (térhal6sodo) anyagok feldolgozéasara hasznaljak.

A sajtolés folyamata:

¢ A hideg vagy elémelegitett anyagot, por vagy tabletta formajaban, a meleg
szerszam iiregébe helyezik.

e Az anyag meglagyul és megfolyosodik és az alkalmazott nyomas kovetkeztében
kitolti a formatireget. Egyidejlileg vegyi folyamat is elkezdddik, amelynek a
végén az anyag megkeményedik (térhalésodas).

¢ A folyamat végén a szerszamnyitas €s a munkadarab kiemelése torténik
(legtobbszor a gépen kiviil). Ha sziikséges, a szerszamba kidobocsapokat
helyeznek.

Toltés Sajtolas Szerszamnyitas

1 bélyeg
2 szerszamcsésze a formaiireggel
3 kidobocsap



, Bélyeg

gyors zaras
—— & o e

gyors nyités !

7

Munkadarab kiemelése ,

Vé//y f\&ﬁ\i\\\\\\:}%\i\
// \\\ \\\\\\\ .\ N
72NN \ &

N

\\\\\\\\\\\\ \
3 \Meg keményedésiidg

Z NN N
/ \\\\\\ \\\“

- Ut
\&.\. b

\
.

it \\ . \ .

s 2 ~ \\\

. R Y

//4/ \\\ s N, \\Q*\\.\E\ \'&\_

\\ \ Mianyag
Matrica

[d6 ——

Munkadarab

Sajtolasi ciklus

Télesér |

Saijtolasi ciklus—-——~——==

| Szerszamfeszkek

Y

Vi ma ma
Kés ] ! ': I |
\: [ \ "I'il-té?ablon.l I-.1 LD—__I;-/:L T
\ “:_7—-= :
ﬁLarfg.tei:'lkalé / / ! |

Tovabbitd asztal

Lehuzé sablon

Félautomata présgép elomelegitd (plasztifikald) és adagold berendezéssel



Térfogatos kimérdszerkezet
egyszerii alakban

Térfogatos kiméroszerkezet,
sokmunkahelyes szerszamhoz

Kézi adagolo késziilékek tobbfészkes szerszamokhoz

A sajtolés hatranyai:

e A pontos adagolds nagyban befolydsolja a munkadarab pontossagat.

e A préspor nemcsak zsugorodik, hanem folyik is egyik helyrél a masikra ¢és ilyenkor
a behelyezett fémbetéteket elmozdithatja.

e A sajtolopor rossz hdvezetd €s emiatt bakelizalatlan zarvanyok maradhatnak.

Froccs-sajtolas
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Froccs-sajtolaskor az eldkamraban hhatasara
meglagyult anyagot a dugattyt a
bedmldcsatornan 4t nyomja be a minden
oldalrdl zart formaiiregbe. Az anyag vékony
sugar formdjaban, surlodas kovetkeztében
folmelegedve 6mlik a szerszamiiregbe.

Alametszett daraboknal a toltotéret és a
formatireget osztott, kiipos betétben kell
kialakitani. A kiemelés utan a betét szétveheto
¢és a munkadarab kiemelheto.

1 dugattyu

2 préspor

3 kupos betét
4 szerszamhaz
5 flitGtest

6 kidobocsap



Afroceshengertdltése
mianyaggal

Alséodugattyus froccs-sajtolas

A mianyag befrdcesentése
az alsodugattydval

Amunkadarab kidobasa

A froces-sajtolas eldnyei:
Froces-sajtolassal kikiiszobolhetd néhany a sajtolasnal jelentkezd kedvezdtlen jelenség:

e sajtolas esetén a sajtolas irdnyaba esé munkadarabméret csak viszonylag tag hatarok
kozott tarthato be (fligg a beadagolt anyagmennyiségtol),

e asajtolopor nem csak tomorddik, hanem egyik helyrdl a masikra folyik is és ezaltal a
vékony fémbetéteket elmozdithatja vagy deformalhatja,

e asajtolopor (milanyag) rossz hdvezetd, a szerszammal érintkez6 részek gyorsabban
melegednek és kezdenek bakelizalddni €s ez a kiilonbozo falvastagsagli daraboknal
gondot okoz, mert a vastag falakban bakelizalatlan zarvanyok maradhatnak, a vékony
falak viszont eléghetnek.

A froccs-sajtolds hatranyai:
e amunkadarab a bedmlés dramlasanak irdnyéaban kissé rétegezett lesz,
e tObb anyag kell mint a sajtolashoz (bedmldcsatornak, elékamra alja),
e csak jol folyd (magas gyanta tartalmu) anyagok hasznalhatok.



4.1 Sajtolo és fréccs-sajtold szerszamok

4.1.1 Sajtolo szerszamok felépitése
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A szerszam als6 részét a sajtologép asztalara erdsitik. A kidobo szerkezetet kiilon un. kidobo
henger miikodteti.

Az also és a felso fiitdrendszerrel elémelegitett szerszam toltéterébe helyezik a miianyagot, por
vagy eldmelegitett hengeres vagy alakos formadarab alakjaban.

A toltétérbe jar be a bélyeg, ami a formaiireget lezérja, egyben az alakitashoz sziikséges nyomast
a géprdl a mlianyagra tovabbitja.

Ha a munkadarabon alametszések vannak, ugy a formatireget egy a kozépsikban nyithaté csonka
ktp vagy csonka gula alaku betétbe munkaljak be.

Legtobbszor tobb munkahelyes (tobbfészkes) szerszdmot alkalmaznak.



A formaiireg kialakitasa
A formaiireg méreteinél figyelembe kell venni a munkadarab zsugorodasat.
A munkadarab elhelyezkedését a szerszamcsészében gondosan kell megvalasztani a kovetkezd
iranyelvek szerint:
e A sajtolés irdnyaba fekvo furatok, liregek egyszertibb szerszammal allithatok el
mint a mas iranyba fekvok,
e amozgod szerszdmrészek kozott sorja keletkezik (pl. szerszdmcsésze, kidobocsap)
ui. némi hézag sziikséges ezek kozott,
o fémbetétek konnyebben helyezhetdk el az also szerszdmrészben,
e clonyosebb, ha a bélyegnek az anyagot csak tomoriteni kell, selejtveszElyt jelent, ha
az anyagnak a bélyegmozgassal szemben is kell mozogni,

e asajtologép nyomadsa jobban hasznosithato, ha a munkadarab kisebb feliiletti
oldalardl hat a nyomas.



A toltétér kialakitasa
Sajtolasnal a tobbletanyagnak helyet kell biztositani. Ez a kiszorult anyag sorjat képez a
munkadarabon amit késobb el kell tavolitani.
A sorja kialakitasi iranya két féle lehet:
(1) sajtolas iranyaba, ezt tiszta toltdteres szerszamnak nevezziik,
(2) a sajtolas iranyara merdlegesen vagy ferdén, ezt belsd nyomdperemes szerszamnak

nevezzik.
Tiszta toltéteres kiképzés Bels6é nyomodperemes kiképzés
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Lényegesen nagyobb nyomoerd sziikséges.

Biztositani kell, hogy a szerszam {itkz6lécen
vagy kozvetleniil feliiljon.

A gép nyomoereje teljes mértékben
hasznosithato.

Kivalasztasi szempontok:
e 5ajtolo erd,
¢ a munkadarab kiemelhetdsége,
e sorja eltavolitas,
o esztétikai kinézés.

A tolt6tér Urtartalmat ugy kell meghatarozni, hogy a kész munkadarab térfogatot megszorozzuk a
térfogattényezdvel.

Kidobé szerkezetek

A kidobo szerkezet kiképzése a munkadarab alakjatol fiigg.

Gyakori eset, hogy a kidob6 a munkadarab egész, also feliiletén hat. Igy elérhetd a sorja
kikiiszobolése, de ezt csak kisméretii daraboknal lehet alkalmazni. Ugyelni kell arra, hogy a
kiemelkedd szerszdmmag ne surolja végig az egész szerszamiireget €s a toltoteret.
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Helytelen

A sajtologépek kidobo rudja az asztal kozepén helyezkedik el és kiilon hidraulikus henger
miikodteti.

Vezetocsap (vezetooszlop), vezetopersely
A vezetOcsap €s a vezetdpersely a szerszam alsoé €s felsod részének pontos talalkozasat biztositjak.

mindkettd edzett és koszoriilt szerszamelem. Tipizalva vannak és ez 4ltal sorozatban
eléregyarthatok ill. megvasarolhatok.
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Vezetdesap és vezetdpersely, A szaggatott vonallal rajzolt rész csak szitkség esetén

alkalmazando

Menetes munkadarabok szerszamai

A belsé menetet a munkadarabban, a szerszaimba helyezet menetorsdszerii betét alakitja ki.
Legtobbszor a menetorsos betétek a munkadarabbal egyiitt keriilnek ki a szerszambol és kézzel
vagy lecsavar6 késziilékkel torténik a kicsavarasuk.

A kicsavarast célszerii a kovetkezddarabok bakelizal6dasi ideje alatt elvégezni, ezért tobb készlet

menetes orsora van sziikség.



Kiils6 menet kialakitasa is hasonldan torténik csak ekkor menetes gytiriit helyeznek a
szerszamba.

A menetes ordok ill. gytirtik fészkét, a gyors kiemelés érdekében kliposra szoktak késziteni.

Fémbetétek milanyag darabokban

Esetenként a mlianyag alkatrészekben fémbetétek helyezkednek el. Leggyakoribbak a menetes
fémbetétek: anyak és csavarok.

Az csavaranyakat a szerszamba elhelyezett menetes orsora csavarva szoktdk a munkadarabokba
besajtolni.
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Menetes orsok rogzitését szemlélteti az alabbi 4bra.
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Akar anyat, akar orsot kell a mlianyagdarabba
besajtolni, gondoskodni kell arrdl, hogy azok a
szerszamban kell6 biztonsaggal iiljenek.

>

A belso gallért H8/h7 illesztéssel szoktak a
fészekhez illeszteni.

A szerszam fiitése

A flitérendszernek potolnia kell a szerszdm hdsugarzasa, a hdvezetés okozta hoveszteségeket és
a bakelizalashoz sziikséges hdmennyiséget. A szerszamok flitése legtobbszor elektromos
futétestekkel (flitépatronokkal) torténik, amelyeket a szerszam részeibe kialakitott furatokba
helyeznek el vagy esetenként a flit6test a szerszam oldalat 6leli koriil (lapfiités, palastfiités). A
hémérséklet szabalyozast h6fokszabalyozo végzi.
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4.1.2 Froccs-sajtolo szerszamok felépitése
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Toltotér
A hengerben (8) van kialakitva a tolt6tér, amely a sajtopor befogadasara szolgal. Alakja
legtobbszor hengeres (legolcsobb ill. legkdnnyebben gyarthato). A toltétér kialakitdsanal a
javasolt atmérd és a magassag aranya:
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A toltotér térfogatanak a meghatarozasa:
A munkadarab-térfogat €s a bedmldcsatorndk térfogatanak 6sszegét szorozzuk meg a sajtopor

térfogatt

ényezdjével.

Az el6kamra atmérdjét ellendrizni kell a sajtologép teljesitménye szempontjabadl is.
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Dugattyu

Fontos a megfeleld rés kivalasztasa az elokamra €s a dugattyu kozott. Leggyakrabban a dugattyut
a hideg eldkamra méretéhez illesztik mozgo illesztéssel, és a dugattytra hornyokat esztergalnak.
Az els6 egy-két nyomas utan a hornyok megtelnek miianyaggal és megkeményedve ezek
megfeleld ,,gallért” képeznek.

Egyes szerszdmtipusoknal kivanatos, hogy a dugattyt kiemelje a csatorndbdl a maradék csutkat.
Két megoldas terjedt el:
a) kuapos menetben végz6do dugattyd, amelynél a csutka eltdvolitasa lecsavarassal
torténik.
b) fecskefarkas horony kialakitasa a dugattyu homlokfeliiletén. A csutka eltavolitas a itt
letitéssel torténik.
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Beomlocsatorna és a gat

Egymunkahelyes szerszamoknal a bedmldcsatorna kdzvetleniil a formaiiregbe torkollik.
Tobbmunkahelyes szerszamoknal a bedmldcsatornabol a miianyag az elosztdcsatornakon at jut el
formaiiregekbe.
Az elosztdcsatornak a froccs-sajtold szerszamok legkényesebb részei. Méretezésiiknél ellentétes
kivanalmak jelentkeznek:

e a csatorndk hossza legyen minél rovidebb

e az anyag folyasa szempontjabdl jo, ha a keresztmetszet minél nagyobb

e anyagveszteség szempontjabol jo, ha a keresztmetszet minél kisebb.

A keresztmetszet alakja lehet kor (idedlis), trapéz vagy félkor.

A csatorndk végén van a gat, melynek keresztmetszete kb. egyharmada a csatornak
keresztmetszetének.
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