A MUANYAGOK ELOALLITASA ES FELDOLGOZASA

Uj tipusu feliileti bevonatok froccsontd
szerszamokhoz
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Napjainkban szamtalan fellletkezelési eljaras és bevonat all rendelkezés-
re ahhoz, hogy a froccsontd szerszamok alkatrészeinek élettartamat meghosz-
szabbitsak vagy tulajdonsagaikat javitsak. A tolt6- vagy erésit6anyagokkal
(Uvegszal, asvanyi szalak, rizshéj, farost, fémporok stb.) kevert mianyag
alapanyagok er6s koptatd igénybevételt fejtenek ki a vellik érintkezé szer-
szamalkatrészek fellileteire. Az egyre bonyolultabba valoé szerszamokkal ter-
jednek a vékony és tekervényes folyasi utak és a mozgoé betétek, elemek. El-
s@sorban ezek a tényez6k 6sztdnzik az ujfajta bevonatok kifejlesztéseét.

Az uj tipusu bevonatok ismertetése el6tt érdemes megjegyezni, hogy a
hagyomanyos keménykrom vagy nikkelbevonatok sok esetben ma is Kitliné
megoldast jelenthetnek. A keménykrom egyik nagy elénye a rendkivuli, 72
Rockwell C-t elér6 keménysége és az, hogy a bevonatot alacsony hémérsék-
leten (50 °C koérdli) lehet felvinni. A keménykromot 0,08-0,12 mm vastagsag-
ban szivesen alkalmazzak elektromos megszakitok burkolatanak szerszamai-
hoz, mivel e termékek anyaga gyakran 40% Ulivegszalat tartalmaz. Hatranya,
hogy elektrolizissel készul, igy csak olyan fellletekre lehet felhordani, amelye-
ket konnyen el lehet érni az andddal. Ha a szerszamnak 0sszetett geometriaju
a formdja, gyakran kulon anddot kell késziteni hozza, ami jelentésen megno-
veli a koltségeket. Emellett bonyolult alaku szerszamalkatrészeken nehéz el-
érni az egyenletes rétegvastagsagot. A keménykrom masik hatranya kornye-
zetszennyez6 hatasa; bizonyos kromvegyuletek ugyanis rakkeltéek.

A nikkel a masik hagyomanyos bevonat. Elsésorban ott alkalmazzak,
ahol a fréccsontétt alapanyag korroziv gazokat bocsat ki, mint példaul a PVC
és a halogénezett égésgatlok. Az ilyen anyagok gyakran nagymértéki korrdzi-
ot okoznak a szerszam szabadon hagyott acélfeltletein. A 0,005-0,008 mm
vastagsagban felhordott nikkel hatékonyan képes az oxidacié megakadalyo-
zasara. Bonyolult geometrigju elemeken is egyszeriien lehet képezni egyenle-
tes vastagsagu, 50 Rockwell C keménységi bevonatot. 0,05-0,08 mm vas-
tagsagban illeszkedd alkatrészek méretének korrigalasara is alkalmas.



A keménykrom hatranyait jorészt ki lehet kiszobolni egy Uj bevonattal, az
un. NiHard-dal. A NiHard a Bales cég altal kifejlesztett nikkel-kobalt btvozet.
A keménykrémmal szemben a NiHard felhordasahoz nincs szikség andd-
ra, emellett egyenletes vastagsagu réteg képezhetd belble a legbonyolul-
tabb alaku fellleteken is. A NiHard igen kopasallo, keménysége mintegy 62
Rockwell C.

Azonban sem a NiHard, sem a keménykrom nem vetekedhet egy masik
Uj bevonat, a (szintén a Bales altal kifejlesztett) gyémant-krom kopasallésaga-
val, amelynek keménysége eléri a 85 Rockwell C-t. A gyémant-krom egy
krommatrixt kompozit, amely nanométer nagysagrendi gyémantrészecskeket
tartalmaz. Barmilyen (hékezelt, nitridalt, rozsdamentes stb.) acél, aluminium,
bronz, réz alkalmas a hordozasara. Els6sorban egymason elmozduld, csuszé
alkatrészek (pl. vezetboszlopok és azok perselyei) bevonasara alkalmazzak. A
gyémant-krom igen koénnyen, percek alatt eltavolithaté a fellletrél, forditott
elektrolizis segitségével. A bevonat vastagsaga széles hatarok kozoétt (0,001-
tél 25 uym-ig) valtozhat. Egyenletes vastagsagu réteg képezhetd belble a leg-
bonyolultabb geometriaju fellleteken is.

A titan-nitrid (TiN) a gyémant-kromhoz hasonldan eltavolithaté a fellletrdl,
azonban ehhez napokig kell aztatni egy specialis oldatban. A gyémant-
krommal szemben a TiN-et csak vékony, néhany nanométeres rétegben al-
kalmazzak, els6sorban azért, mert bonyolult alaku alkatrészeken nehéz kivite-
lezni az egyenletes rétegvastagsagot. A TiN surlodasi tényezdje acélon kb.
0,4, mig a gyémant-kromeé kb. 0,15.

A Bales cég masik uj bevonata a Nibore, amelynek a kopas és a korr6zié
elleni védelem egyarant feladata. A Nibore egy nikkel-foszfor matrixu
kompozit, amely bor-nitrid részecskéket tartalmaz. Surlodasi tényezdje nagyon
alacsony (acéllal szemben mintegy 0,05), keménysége pedig 54—67 Rockwell
C. Barmilyen hordozora felviheté 85 °C-on, és konnyen eltavolithaté. Tulaj-
donséagait 670 °C -ig megbrzi. Ezzel szemben a hagyomanyos nikkel-PTFE
bevonatok csak 260 °C -ig hasznalhatdok. A Nibore a szerszam hévezet6 ke-
pességét nem befolyasolja, felviteléhez nincs szlkség anddra.

A csusz6 elemek kézti surlédast és a frocesontott terméknek a szerszam-
rol val6 eltavolitasat kénnyiti meg a Bales Nicklon markanevd, nikkel-PTFE
kompozitja. Surlédasi tényezbdje acéllal szemben mintegy 0,1.

A tiszta teflonbevonat hatékonyan csdkkenti a surlédast, de élettartama
meglehetésen korlatozott, puhasaga és csekeély szilardsaga miatt hamar leko-
pik, tdnkremegy.

A kulénb6zb szerszambevonatokat az 1. tablazat foglalja 6ssze.

Az egyesiilt allamokbeli miianyagipari szévetség, a SPI (Society of the
Plastics Industry) a szerszamok feliileti minéségét négy kategoriaba sorolja.
Ezek nevet is kaptak: gyémant, kd, papir és ,blast’. Mind a négy kategdriat
tovabbi harom csoportra osztottak. A tiukrds, fényes ,A-1 gyémant” a legsi-
mabb felulet, mig a ,blast” durva, érdes (altalaban Uveg- vagy keramiareé-



szecskékkel beszort) fellletet takar. Az A-1 gyémanthoz hasonlé sima szer-
szamfelulet sok esetben problémat okozhat: a froccsontott polimer nagyon
erésen hozzatapad. 1°-nal kisebb formazasi ferdeség esetén a termékek felu-
lete karosodast szenvedhet a szerszambol vald kidobaskor. Ezt az esetek
95%-aban meg lehet oldani ugy, hogy a szerszamot vagy az adott alkatrészt
krombevonattal latjak el, amely mikrorepedéseket tartalmaz. Ezeket a repedé-
seket feltdltik (impregnaljak) teflonnal, majd a fellletet Ujra A-1 gyémant miné-
ségulre polirozzak.

1. tAblazat
Kilénbdz6 tipusu szerszambevonatok froccsonté
szerszamokhoz
Bevonat | Markanév | Rockwell | Surlodasi | Felhordasi| Eldnyok Alkalmazasi
jellege kemény- | tényez hémér- terilet
ség acéllal séklet
szemben °C
Kemény- |QQ-C-320| 72RC 0,2 vagy 50 j6 abraziv Uvegszalas
krom kevesebb kopasallésag anyagok
Nikkel AMS- 50 RC | 0,45 vagy 90 j6 kopas- és | ahol egyenletes
2404-C kevesebb kivalo korro- | rétegvastagsag
AMS- zidallésag | szlkséges; PVC
2405-B froccsontése
Nikkel- NiHard 62 RC | 0,24 vagy 90 j6 kopas- és | ahol egyenletes
kobalt kevesebb korrézidallo- | rétegvastagsag
sag szlkséges
Gyémant- | Dia-Clust | 85+ RC 0,015 50 kivalo mozgo, surldédéd
krom vagy ke- abraziv ko- alkatrészek
vesebb pasallésag
Nikkel- Nicklon 45 RC 0,1 vagy 90 kivalo korro- | megkdnnyiti a
PTFE kevesebb zidallésag, |termék kidobasat
kis surlédas
Nikkel- NiBore | 54-67 RC 0,05 a0 kis surlédas, | abraziv anyagok,
bor-nitrid j6 kopas- és kitekeredd
korrozioallo- magok
sag
Titan- Balinit A 90 RC 0,4 480-500 | jo korrozio- kidobo-,
nitrid és abraziv | megvezetérudak,
(TiN) kopasallo- Uvegszalas
sag, kis sur- | anyagok, PVC
l6das




A fenolgyantak és mas hére keményedd anyagok megkdvetelik a j6 felu-
leti minéséget. llyen anyagokbdl a legjobb feluleti minéségl termékeket feé-
nyesre polirozott szerszamban lehet eléallitani. Kemény bevonatok (pl. ke-
ménykrom, gyémant-kréom) alkalmazasa szintén elényods lehet. Tiszta teflon-
bevonat alkalmazasat nem javasoljak, mivel ez a hére keményedd anyagok-
hoz szukséges sima feluletrdl kilondsen gyorsan lekopik.

Amennyiben a simara polirozott szerszamfellletrél nehezen lehet eltavo-
litani a terméket, sorétes felszérassal lehet javitani a helyzeten. Ez kiildndsen
hasznos lehet termoplasztikus elasztomerek, lagy PVC és PP alkalmazasakor,
mivel ezek az anyagok gyakran a felllethez tapadnak. A megszort felllet
Nicklon-os bevonasaval még jobb eredményeket lehet elérni.

Manapsag szamos froccsontott terméken — példaul autdok miszerfalan,
elektronikai cikkeken, mobiltelefonokon — lathaté mintas fellleti kidolgozas. Ez
lehet bérutanzatu, fa erezetét imitald, mértani minta stb. Az ilyen fellleteknél
kismértek(i kopas is rossz hatassal lehet a termék megjelenésére, ezért a
szerszamok rendszeres ellen6rzést igényelnek. Az élettartamuk meghosszab-
bitasaban és az ellendrzések gyakorisaganak csokkentésében sokat segithet
valamilyen kopasall6 bevonat alkalmazasa. A nikkel, a keménykrom és a
NiHard kulonosen alkalmasak erre a feladatra. A NiHard kiemelkedik kozuluk,
mivel egyenletes vastagsagban lehet felhordani.

A kéltséges bevonatok alkalmazasakor minden esetben gondoskodni kell
a megfelel6 karbantartasrol is. A bevonat nagymeértékii kopasa selejtes termé-
kek gyartasat eredményezheti, ezért a bevonat allapotat idénként ellendrizni
kell, kiilbnbsen azokon a teriileteken, ahol nagyobb koptato hatasnak van Kité-
ve, mint példaul a gataknal, a vezetécsatornakban. Nagyon fontos, hogy a
szerszam karbantartasara azel6tt keruljon sor, miel6tt a bevonat teljesen elko-
pik. Ha a bevonat egyes helyeken teljesen lekopik, koltséges javitast igényld
karosodas keletkezhet, mivel a szabadda valo acél kisebb keménysége révén
sokkal gyorsabban kopik, mint a bevonat.

A bevonat vastagsaganak meéréseével konnyen meghatarozhat6 a karban-
tartas ideje: az Uj szerszamon bizonyos pontokban meg kell mérni a bevonat
vastagsagat, majd id6k6zonként ujra és ujra megmeérve a vastagsagot ugyan-
ezeken a helyeken, a kell6 id6ben karbantartasra lehet kuldeni a szerszamot.

Az elkészult termékek szamlalasa is hatékony megoldas: fel kell jegyezni,
hogy az els6 karbantartasig hany termék készult a szerszamban, igy a kovet-
kezd karbantartas idejét mar a gyartott termékek szama alapjan lehet megha-
tarozni.
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