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Altalinos megjegyzések.

Jelzés.

Az egyes acélminOségeknél bekeretezett jelzések a
MAVAG eredeti jelzései.

-

Felhasznilas,

lasi lehet6ségek csak Altaldnos irdnyelvként szolgal-
hatnak, rendelés esetén mindig kérjiik a felhaszndlasi
célt kiilon is kozolni, a sziikséges méretek, szerkezeti
¢és egyéb adatok egyidejii megjelolésével. — Erdsen
igénybevett nagyobb szerszamokat, pl. nagyobb gyors-
acél mardkat, siilyesztékeket ajanlatos a sziikséges
méreteknek és alaknak megfelel6en, darabonként ko-
vacsolva és nem rid alakban megrendelni.

Hokezelés.

I. Kowdcsolas: A darabok 730—780°C-ig egyenle-
tesen, lassan, nagyobb mértékben 6tvozote acéloknal
kiilonds ovatossiggal elémelegitenddk, onnan a kova-
csolas kezdési héjére gyorsan hevitenddk fel, kovacso-
las utdn pedig O6vatosan, hamuban, homokban, vagy
revében hiitendSk le. Nagy gond forditandé a darab
nagysiganak megfeleld kalapacsméretre 1s. Fenti Ova-
tossagi szabalyok be nem tartdsa kdnnyen repedéscket
okozhat.

I1. Lagyitas: Kéttéle lagyitast kiilonboztetiink meg
a szerszamacéloknal:

a) Lagyitds kovacsolas utan teljes lagysag eléré-
sére.

E hékezelésnél az egyes acélfajtaknal megadott
héfok és lehitési sebesség lehetbleg pontosan betar-




tandé. Védbburkolat (mufli) nélkiili gaz- és széntiize-
lésii kemencénél ajanlatos csomagoldsban lagyitani.

b) Lagyitds a hideg megmunkdldsi fesziltségek el-
oszlatasdara.

A szerszdmacélokat 6co—650°C-on vald 1—2
brés izzitds, utdina hamuban, homokban vagy revében
lehtités altal fesziiltségektdl mentesithetjiik.

I11. Edzés: A melegmegmunkalasi kéregtdl, illetve
annak hib4itél gondosan megszabaditott darabok ed-
zéshez 6vatosan elémelegitend8k. A dekarbonizacid
clkeriilése végett kivanatos, fOleg a magas hoérél ed-
zendd nagy wolfram tartalmu szerszdmacélokat, pl.
gyor:,acelokat j6l kiizzitott faszénben vagy jol kleoe—
tett mas cementdlo szerben felmelegitent. Szokas ezen-
kiviil a finomélii szerszamokat borax vagy mas védd-
bevonattal ellatni.

on az egyenletes étmelegités, mint a dekarboni-
z4cid elkeriilése sofiird6bdl vald edzésnél tokéleteseb-
ben elérheto.

Az edzési hofok az cgyes acélfajtaknal megadott
hatarban, a darab nagysiga szerint valasztandé meg.
Az edzés héfokinak emelésével nd a kéreg vastagsaga,
de egyuttal a repedési veszély is.

A lehiités leginkdbb 20°C-u vizben vagy olajban,
ritkdbban levegbn vagy fuvott levegdn torténik. A viz-
cdzés intenzitasa sés viz alkalmazasival fokozhaté és
szappanos vizzel csokkenthetd. Bonyolult alaku és
nagy szelvényii, tehat fesziiltségi repedések irant fo-
kozottan érzékeny vizedzésii szerszamoknal ajinlatos
az u. n. kombinalt edzés alkalmazisa: a darabok viz-
ben csak az izz4si szin eltiinéséig, illetve sistergés meg-
sziinéséig maradnak, utdna pedig olajban hiilnek le
teljesen.

A kovicsolasi, lagyitasi és edzési h6fokok megha-
tarozasa megfelel§ héfokmér6 miszer hidnyaban az




17z4si szin alapjn 1 is torténhet. Ezen eljards nem tel-
jesen megbizhaté mar azért sem, mivel az izzdsi szin
a megvilagitas fuggvénye.

Sotét helyen érvényes izzdsi szinek és héfokok kézotti
dsszefirggés:

1250—1300°C feher.

1150—1250°C sargasfehér.

1050—1150°C sOtétsarga.
900—1050°C sargasvoros.
830— 900°C vilagosvords.
8oo— 830°C vildgos cseresznyevoros.
770— 800°C cseresznyevorss.
730— 770°C sOtét cseresznyevoros.
650— 730°C sOtétvords.
s80— 650°C barnasvords.
530— 580"C sitétbarna.

IV. Megeresztés: Ez a hokezelés az edzés wutan
azonnal elvégzends. Célja az edzési fesziiltségek el-
oszlatisa, tovabbd az edzésnél nyert tulnagy ke-
ménység csokkentése és ezaltal a szivissig novelése.
A megeresztési héfok az acélmin8ségtdl, szerszamfaj-
tatél és felhasznalasi céledl fligg; irdnyelvként szol-
galhat erre nézve a tovabbiakban kozolt osszeallitas.
A megeresztés tobbféleképen vihetd keresztil, pl. az
edzést kovetd teljes lehiilés utan vizben vagy olajban
vald f8zéssel, vagy séfiird6ben, illetve mas kemencé-
ben valé melegitéssel. Ezenkiviil a feliletileg vagy
részlegesen edzett darabok a belsejiikben maradt me-
legiikkel is megereszthet6k. A héfok elsé esetben mi-
szerrel, vagy a csiszolt edzett feliilet futtatasi szinével
allaplthato meg, utdbbi esetben azonban csak a futta-
tdsi szinnel. A megeresztési h6fok szinnel valé meg-
allapitdsa nem teljesen megblzhato mivel a szin nagy
mértékben fiigg az acélfajtacdl ésa megeresztesi 1d6tol.




Carbonacélokndl igen rovid ideig tartd megeresztés-
nél fennallé osszefiiggés szin és hofok kozétt:

220°C vilagossarga.
240°C sotétsarga.
255°C sargasbarna.
265"C barnasvoros.
275°C biborvoros.
285°C ibolyakék.
295°C buzavirdgkek.
315°C vilagoskék.
330°C tengerzold.

Szerszamfajtak szerint alkalmazandé megeresztési

héfokok:
Megeresztési " :
Héfok | szin, illetve Szerszam fajta
izzdsi szin
Mérészerszamok (min. 1o dérdn 4t), ro-
Ccfl - vatkold-, simitd szerszdmok, dorzsirak,
160'C huzogyuruk golyos csapagyak stb.
. Alig Karbonacelbol keszulo keményebb fcrn—
| vildgos- | megmunkalé- és viagdszerszamok : esz-
200"C r 4 a A I ] ’
sdrga terga- és gyalukések, fardk, mardk, stb.
A masodik csoportban felsorolt szersza-
molk, ha alakjukndl vagy igénybevéte-
cca | Viligos- | liknél fogva a torés veszélye nagyobb,
220'C|  sarga pl. vékony firdk, menetfurdk, finom
vagoélek, papirvagd kések, tovabba saj-
told- és {itve sajrold matricak, stb.
Alacsony héfokon (1200—1260 C) ed-
o zett gyorsacél szerszdmok; tovabbd ké-
cea Sotée- il thE % Tl "k ; Looe
140C|  sérga urdk, torévasak, lyukaszték és méret-

tartd anyagokbdl késziile precizids szer-
szamok, stb.




|
| Megeresztési

Héfok | szin, illetve Szerszim fajta
‘ izzdsi szin

Famegmunkdlé szerszimok, kemény fé-
mekhez valé ollékések, hidegen sajtold
matricak, borotva kések, stb.

cca Barnas-
2700C vOros

_ Vésbk, vagdszerszamok (pl. fejszék, bar-
2359C | Ibolyakék | dok), orvosi miszerek, fafirdk, ligy fé-
mekhez vald ollékések, stb.

cca Vildeoskék Fémekhez vald korfiirészek, fafiirészek,
3150C | ¥ LAGOSKE csavarfurdk, evokések, stb.

cca . ,
§ele Sziirke Siilyesztékek.

cea | ., , Melegen dolgozd, erbsen igénybevertt
55000 Sététbarna szerszimok (SW9oo).

cca Magas hén (1280—1320"C) edzett gyors-

$80"C Barna acél szerszdmok.




A lagyitott, edzett és megeresztett szerszdm acélok
keménységét Brinell, illetve Rockwell eljarassal vizs-
galiuk ; a kér eljaras értékei kozotti osszefliggést alab-

biakban adjuk:

Rockwell | Rockwell ; Rockwell | Rockwell | .
C Bl 14 Brinell c Bl | Brinell
{ |

—6 — 145 30 105 J 286

—b — 146 31 106 294

—4 — 148 32 107 301

—3 —_— 150 33 108 309

—2 — 152 34 108 318

—1 — 164 35 109 327

0 84 156 36 109 337

1 85 158 37 110 347

2 86 160 38 111 3b7

3 86 162 39 111 367

4 87 165 - 40 112 377

5 88 168 41 112 387

6 88 171 42 113 398

7 89 174 43 114 408

8 90 177 44 114 419

9 90 180 45 115 430

10 91 181 46 115 442

il 92 186 47 116 453

12 93 190 48 117 464

13 94 193 49 117 476

14 \ 94 197 50 118 488

15 95 201 51 118 500

16 96 206 52 | 119 512

17 96 210 53 ‘ 119 524

18 97 216 4 120 536

19 98 220 ah 120 548

20 ‘ 99 225 56 120 561

21 | 99 230 57 121 574

22 | 100 236 58 121 587

23 101 241 51! I 122 600

24 102 247 60 122 613

25 102 263 61 122 627

26 103 259 62 123 638

27 103 265 63 | 1231/, 652

28 104 272 64 — 670

29 104 279 65 — 685

|

V. Koszorilés: Edzett és megeresztett szerszaimok
koszoriilése mindég boséges hités mellett t6reénjék.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
o = oufo=—0.75

S70

L = elsé-, M = mdsod-, kiilén jelzés nélkiil harmad-
o 4 s r 4 *: 2.k
mindségben; EE = sarlo- és kasza minoseg.

FejezOk, szegecsel6 kalapacsok, lemezolld kések,
melegen vagd olldkések, meleg siilyesztékek, fancoldk
és matricdk, ligyfa megmunkalé szerszamok, bérsajto-
16k, kiilonleges csavarok, orsdk, csapok, csavarhuzdk
és kulcesok, lagy kézethez — szénhez — vald banya-
& ko6furok, meleglyukasziok, kaszak ¢és sarlok stb.
anyagdul hasznilhatd, ezenkiviil élek és nagyobb fe-
lilletek acélozasara is alkalmazhatd.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowvacsolas: 1100—800°C kozott.

Lagyitas: 720°C-on 2—3 6ran 4t héntartds; 600°C-ig
cca 10—20"Cldra hbcsokkenés utdn kemencében
lassu lehttés.

Edzés: 780—800"C-on 20°C hémérsékletii vizben.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
C = o0.75—0.90

S 80

= els6-, M = masod-, kiilon jelzés nélkiil harmad-
minOségben.

Lagyabb anyagokhoz szolgalé nagy ollokesek, hi-
degvago olldk, nyelesvagok, siilyesztékek, meleg mat-
ricak, nehéz kalapicsok, kalapicsbetétek, lyukasztok,
tiskék, kozépkemény k&zethez valé banya- és ko-
firdk, kiilonleges csapok, orsok, bdrpréselé szersza-
mok, ligyabb famegmunkald szerszdmok, papir- és
szabdollék, fémek sojtold dntéséhez valé formak stb.
anyagdul hasznalhato.

Lasd még a szerszdmacélok 4ltaldnos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowacsolas: 1000—800°C kozott.
Lagyitds: 720°C-on 2—3 6ran 4t héntartds; 600°C-ig

cca 10—20°Cléra hOcsokkenés utdn, kemencében
lassu leh(ités.

Edzés: 750—780°C-on 20°C hémérsékletii vizben.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozblag ldsd még a szerszam-

acélok altalanos kezelési utasitasat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
C = 0.90—1.0%

S 100

E = els6-, M = masod-, kiilon jelzés nélkiil harmad-
minGségben.

Hidegen sajtolé szerszamok, kivagok, lyukaszto- és

/ 3 ! n.n & ! - " /! ”n
présmatricak, ver6tokéek és jelzo bélyegzok, lyukasz-
tok és fejbélyegzdék, pontozdk, mardk, mardkések,

4 Vi 4 / . 4

menetvagdk, lagyabb anyagokhoz wvald dorzsarak,
szegvagd pofak és kések, menethengerl6 pofak, hidegen
szegecsel® matricak, ollékések és tanyérkések, kalapa-
csok, furd matricak és gyiirikk, mindenféle vagdszer-
szamok, késpengék, keményfa megmunkald szersza-
mok, idomszerek, fémek sajtolé ontéséhez vald for-
mak stb. anyagdul hasznalhaté.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowvacsolas: 1000—800°C kozott.

Lagyitas: 720°C-on 2—3 dran at héntartas; 600°C-ig
cca 10—20°Cl/ora hbcsokkenés utan kemencében
lassu lehatés.

Edzés: 760—780"C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszam-
! 4 4 7 oo
acélok 4ltalanos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
C = r.o5—1.20

S 110

E = els6-, M = mdsod-, kiilon jelzés nélkiil harmad-
mindségben.

Csigafirdk, mardk, kisebb dorzsirak, maré- ¢és
furd kések, csavarmenet firdk, csavarmenetvigd po-
fak, kisebb sajtold- és nyomé t8kék, kézi pontozdk,
lagyabb anyagokhoz valé hizé matricdk és huzo gyii-
rik, kemény fémekhez valo kézi— és légnyomasu va-
g0k, kemény k&zethez valé ké- és banyafurc’)k vés-
noki vagok, fémekhez valé szalag- és kengyel fiiré-
szek, orvosi mfiszerek, varrdgépek szivorsoja stb.
anyagaul hasznalhato.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowvacsolas: 1050—800°C kozott.

Lagyitas: 720°C-on 2—3 6ran 4t héntartas; 600'C-ig
cca 10—20°Cléra hbcstkkenés utin kemencében
lassu lehtités.

Edzés: 770—790"C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztes: szikseg szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozolag lasd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
€ = 13=—T4

S 130

E = els6-, M = masod-, kiilon jelzés nélkiil harmad-
minbségben.

Kemény anyagoknak kisebb sebességgel valé meg-

munkdldsira szolgald eszterga-, taszitd- és fard kések,
4 r / £ T !

csavarmenetvagdk, mardk, mard kések, sulykolok,
apritd kalapacsok, kdrkések, hantoldk, reszel6k, hizo-
gyliriik és matricdk, dorzsarak sziirke Ontvényre, re-
szel6vagdk, borotva kések, papir- és dohdnyvagd ké-
sek, orvosi vdgd miszerek, igen kemény koézethez
valé ké- és banyaftrdk, vésnoki szerszdmok stb. anya-
caul hasznalhatd.
o

Lasd még a szerszdmacélok altalanos utasitdsat.




Hokezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1000—820 C kozott.
Lagyitas: 720"C-on 2—3 Oran at héntartas; 600°C-ig
0 /7 It es ’ ’ 7
cca 10—20°Cléra hbcsokkenés utan kemencében
lassu lehltés.
Edzés: 750—780"C-on 20°C hémérsékletii vizben.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszam-
acélok Altalanos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK.
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél
(= 1.0—10

S 150

E = elsb-, M = masod-, kiilon jelzés nélkiil harmad-
minbségben.

Kemény fémek, tovabbd szaru, elefdntcsont, ke-
mény gummi, gyongyhdz és ezekhez hasonlé nem fé-
mes anyagok megmunkaldsihoz szolgald kisebb sebes-
séggel dolgozé eszterga-, gyalu-, frd- és vésé kések,
tovabba hizd szerszamok, hdntoldk, borotva kések,
reszel8k, hideg fiirészek, legkeményebb kézethez valé
k8- és banyafardk, hiizématricak, vésnoki szerszaimok
stb. anyagaul hasznalhato.

Lisd még a szerszamacélok altalanos utasitdsat.




Hokezelési utasitas :

Kowdcsolas: 1000—850°C kozott.

Lagyitas: 720°C-on 2—3 Oran 4t hontartas; 600°C-ig
cca 10—20°Cléra hécsokkenés utdn kemencében
lassu lehdtés.

Edzés: 750—780°C-on cca 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikkség szerint. |

Megjegyzés :

A hokezelésre 'vonatkozdlag ldsd még a szerszdm-
acélok altalanos kezelési utasitasat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- £ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SMn 200

Mindennemii mérettarté vago- és darabold szer-
szamok, vagd matricdk, sajtold szerszamok, mértekek,
idomszerek, ldgyabb anyagokhoz valé hosszu menet-
fardk stb. anyagdul hasznalhatd.

Ldzés utan alakjat és méreteit igen kis mértékben
valtoztatja.

Lasd még a szerszdmacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kovdcsolas: 1050—800°C kozbtt.

Lagyitas: 720°C-on 2—3 éran 4t héntartds; 600°C-ig
cca 10—20°Cl/éra hdcsokkenés utdn kemencében
lassu lehtités.

Edzés: 730—780"C-on olajban.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszdm-
acélok 4ltaldnos kezelési utasitasat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SW 30

Kis- és kdzepes nagysigu, igen kemény, nagy tel-
= 3 4 s " £ 00 & I !
jesitményii reszeld szerszamok, flrészfog reszelOk, kés-
reszel8k , precizids reszel6k stb. anyagaul hasznalhato.

Ennek az acélnak melegmegmunkaldsira kiilonds
gond forditandé.

Lisd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowacsolds: 950—850°C kozott.

Lagyitds: a reszel6 szerszamokndl szokdsos csomago-
lasban, cca 760°C-on 2—3 Ordn 4t hdntartds; 600
’C-ig cca 10—20°Cléra hbcsokkenés utdn kemen-
cében lassu lehtités.

Edzés: 750—780°C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozélag lasd még a szerszdm-
& ’ ! P L
acelok altalanos kezelési utasitasit.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SW 70

Csigafardk, mardk, dorzsirak, fard- és mardkések,
csavarmenetfrdk (hosszabbak is, amelyeknek edzésnél
nem szabad vetemednidk), reszelovagd kések, fog-
tarok, keményfa farok, fémekhez vald szalag- és ken-
gvelftrészek stb. anyagdul hasznalhato.

Az acél érzéketlen edzésnél a tulhevités irant,
azonkiviil vetemedésre is kevésbé hajlamos.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowvacsolas: 1000—800"C kozott.

Lagyitds: 720°C-on 2—3 éran 4t héntartds; 600°C-ig
cca 10—20"Cléra hdcsokkenés utdn kemencében
lassu lehfités.

Edzés: 770—820°C-on 20°C hdmérsékletii  vizben
szerszammeéret szerint.

Megeresziés: szikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozélag lasd még a szerszam-
acélok 4ltaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvdzott szerszamacél

SW 200 A

Stritett levegdvel dolgozé mindennemii szersza-
mok, szegecsfejez8k, vagdk, lyukasztdk stb. anyagaul
hasznalhato.

Igen szivés és elég kemény acel, amely 16kesekkel
és iitésszerii igénybevételekkel szemben rendkiviil el-
lenallo.

Lisd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hokezelési utasitds:

Kovacsolas: 1150—800°C kozott.

Lagyitds: cca 720°C-on 2—3 6rdn 4t héntartis; 600
‘C-ig cca 10—20°C/6ra hbcsokkenés utdn kemen-
cében lassu lehités.

Edzés: 830—900°C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszdm-
acelok altaldnos kezelési utasitasat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SW 200 B

Stritett levegével dolgozé mindennemii szersza-
mok, szegecsfejezbk, vagdk, kalapacsok, lyukasztok,
jelz8 bélyegz8k stb. anyagaul hasznalhaté.

Szivds és kemény acél, amely lokésekkel és iités-
szerii igénybevételekkel szemben rendkiviil ellenalld,
azonkivill tdg edzési héfokhatarral bir.

Lasd még a szerszdmacélok altaldnos utasitasat.




Hokezelési utasitds:

Kowvdcsolas: 1100—800"C kozott.

Lag

yitas: 720—750°C-on 2—3 6rdn at héntartds; 600

’C-1g cca 10—20°Cléra hécsvkkenés utdn kemen-
cében lassu lehttés.
Edzés: 870—1000°C kozott olajban, vagy 850—950
'C kozott 30—40°C hémérsékletii vizben.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-

acélok altalanos kezelési utasitisat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK.
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SW 200 C

Ugyanazon célokra hasznilhaté fel, mint a SW

200 B acél, utébbindl azonban nagyobb keménység-
gel bir.

Szivés és kemény acél, amely lokésekkel és {itéds-
szerli igénybevételekkel szemben rendkiviil cllen4lld.

Lasd még a szerszamacélok 4ltaldnos utasitdsat.




-

MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGY,
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £S ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SW 900

Kisebb méretii, igennagy teljesitményii mels
lyesztékek és tiiskék (pld. csavaranya ¢s szegecs
tashoz), meleg lyukasztdk és meleg bélyegzok,
ontéshez valé matricak, kisebb meleg olldkések
gaul hasznalhato. '

Nagyfoku ellenalloképességgel  bir  16ke
igénybevétellel szemben; igen szivéds és nagy ny
sal torténd melegsajtoldsndl sem lagyul ki

Lisd még a szerszdmacélok altaldnos utasit:




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Gyorsacél

SW 1800

Gyorsacéloknal megkivant nagy teljesitmény mel-
lett kemény anyagoknak legerésebb munkagépeken
nagy sebességgel valé megmunkaldsira szolgalo esz-
terga-, gyalu-, vés6-, faré- és mardkések, csigafirok,
mardk, menetfarok, menetvagd pofik, dorzsarak, ki-
vagok, gépi reszelévagok, bélyegzdk, hideg fémflrész-
ogak stb. anyagaul hasznalhaté.

Esztergakés teljesitmények :

Megmunki- a FLap s
Ianl 6danyag Prébakés ‘i{s)iagé:zg Eléretolds Vagasi Vagdsi sebes-
szilardsaga b m/m sz by M/,
Fernim: | - merete m/en / idétartam perc| ség M/perc
45—ss | D
SM szerint 4.8 L4 = 2531 |

A megadott értékek Taylor-féle vagisi probak
alapjin nyert relis kisérleti eredmények (nem vethe-
t8k egybe egyes cégek 4ltal valdsziniitleniil nagyra
megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd max1mahs tel}esnmenyeket az
acél josagatdl fliggetlen sok mas tenyezo 1s nagymer-
tekben befolyasolja. Ilyenek a gép sima jarasa, a szer-
szam helyes elkészitési modja, hékezelése, élképzése,
befogdsa, a vagdst végzd kozeg hozzéértése, illetSleg
gondossaga stb.

Lasd még a szerszamacelok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitas:

Kowvdcsolas: a darabok cca 300°C-ig igen lassan,

onnan 800—850"C-ig szintén dvatosan, majd a ko-
vacsolds kezdési héfokara, 1200°C-ra gyorsan me-
legitend6k fel. A kovacsolas befejezési héfoka goo
"C-nal ne legyen kisebb, ha a hémérséklet ez ald
silyed, a darabok ujra melegitend6k. Kovacsolds
utin a darabok lehiilése homokban, revében vagy
hamuban lassan torténjék.

Lagyitds: nagyon lassu és 6vatos elémelegités utan oxi-

daciétdl véds atmoszférdban 850—870°C-on, 2—4
4 14 ! 14 ! »: 7!
éra héntartds utdn kemencében igen lassu lehfités
(10—20"Cléra hécsokkenéssel).

Edzés: gyorsacélbdl késziilt szerszdmok lehetSleg sé-

M

ac

fiirdébol edzenddk, az edzéshez vald felmelegités
elszéntelenedéstél védve, dvatosan és §oo—850°C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés héfoka késeknél cca
1280°C, finom éli egyéb szerszdmokndl (pl. ma-
roknal, furéknal stb.) 1200—1250"C. Leh{ités nagy
nyomasu fuvott levegbn, vagy olajban.

egeresztés: A magas héfokrél edzett szerszamoknal
§60—580"C-on 10 perc héntartas utan huzatmentes
levegbn hiites, alacsonyabb héfokrdl edzett szersza-
moknal 200—250°C-on 2—3 éran 4t olajban f8zés.
Megeresztésre a szerszdmok igen évatosan heviten-

tenddk fel.
Megjegyzés:

Hbkezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszdm-
¢lok altaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- £S GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Cobaltos gyorsacél

SCO 1200

Gyorsacéloknal elérhetd legmagasabb teljesitmény
mellett legkeményebb és legszivésabb anyagoknak leg-
er8sebb munkagépeken valé megmunkdldsdra szolgald
eszterga-, gyalu-, firé- és marbkésekre hasznalhato.

Esztergakés teljesitmények :

M ki- Acs- | . .
]ar;gglzﬁyag Prébalkés _‘E:;:fascz Eléretolds Vigdsi Végasi sebes-
Szllﬁigjilj%:n , | mérete o /i g m/m  lid8tartam perc| ség m/perc
45—ss | Din | 1 _
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85—95 | {
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A megadott értékek Taylor-féle vagasi prébak alap-
jAn nyert redlis kisérleti eredmények (nem vethetSk
egybe egyes cégek dltal valdsziniitlentil magasra meg-
adott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérheté maximalis teljesitményeket az
acél jbsagatdl fiiggetlen sok mds tényezd is nagymer-
tékben befolyasolja. Ilyenek a gép sima jarasa, a szer-
szam helyes elkészitési mddja, hékezelése, élképzese,
befogasa, a vagast végz8 kozeg hozzaértése, illetdleg
gondossaga stb.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hokezelési utasitds:

Kovacsolas: a darabok cca 300°C-ig igen lassan,
onnan cca 8§00—~850°C-ig szintén Ovatosan, majd
a kovécsolds kezdési héfokara, 1200°C-ra gyorsan
melegitendSk fel. A kovacsolds befejezési héfoka
900"C-nal ne legyen- kisebb, ha a h8mérséklet ez
ala siilyed, a darabok ujra melegitend8k. Kovacso-
las utdn a darabok lehiitése homokban, revében
vagy hamuban lassan t&irténjék

Lagyitds: nagyon lassu és 6vatos elémelegités utdn oxi-
daaotol veédd atmoszféraban 850—8 7o°C on, 2—4
6ra héntartds utdn kemencében igen lassu lehfités
(10—20"Cléra hécsokkenéssel).

Edzés: gyorsacélbdl késziilt szerszamok lehetbleg sé-
fiird6bdl edzendbk, az edzéshez Valo felmelegités
elszéntelenedéstdl Vedve, 4vatosan és 8oo—850"C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés héfoka késeknél
1300—1320"C, finom élii egyéb szerszamoknal (pl.
mardknal, fardknal stb.) 1220—1260°C. Leh(tés
nagynyomasu fuvott levegdn, vagy olajban.

Megeresztés: a magas h6fokrdl edzett szerszamokndl
§60—;580°C-on 30 perc hOntartds utdn huzatmentes
levegdn hités, alacsonyabb héfokrdl edzett szersza-
moknal 200—250°C-on 23 &rdn 4t olajban f8zés.
Megeresztésre a szerszamok igen lassan, dvatosan

hevitend6k fel.
Megjegyzés:

Hoékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszdm-
r ¥4 2 £ s e
acclok altaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES CEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £S ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SCR 70

Ermek, jelvények, éraldncszemek, gyiirik, gom-
bok, evbeszkozok hidegen sajtoldsahoz és mindenféle
iiregekkel és bemélyedésekkel bird egyéb kisebb hasz-
nalati targyak hidegen sajtoldsdhoz valé kis siilyesz-
tékek és matricdk anyagaul hasznalhato.

Lagyitott 4llapotban j6l muunkdalhato, edzett alla-
potban cca § mm. vastag iivegkemény kéreggel bir.

Ldsd még a szerszamacélok altalanos utasitdsat.




. Hokezelési utasitas:

Kowdcsolds: 1000—750°C k'cizéitt

Lagyitds: 720—750°C-on 2—3 drdn 4t hontartas 600
°C-ig cca 10—20"Cléra hécsokkenés utin kemencé-
ben lassu lehtités.

Edzés: 760-—790°C-on vizben.

- Megeresztés: szikkség szerint.

Megjegyzés: ,

Hokezelésre vonatkozélag lasd még a szerszdm-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS-, ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £ES ACELGYAR.

Otvozott szerszamacél

SCR 1200

Nagy mértékben igénybevett, vagy kiilonleges
alaku kivagdk, kivigékeretek, rotor kivagdk, mardk
(finom fogazassal is), menetmardk, doérzsarak, menet-
fardk, nagymértékben igénybevett korollé-kések, me-
nethengerld pofik, kisebb hézématricdk és hazogyii-
riik, htzémagok és hiizétiiskék, edzett dréthuzé kali-
berek, sajtolé szerszdmok, présfejek stb. anyagaul
hasznalhaté.

Kopissal szemben igen ellendlld, nagy éltartdssagu
acél, amely edzésnél rendkiviil kis mértékben hazé-
.-
dik el.

Lasd még a szerszdmacélok 4ltalanos utasitasat.




Kowvdcsolas: 1000—850°C kozott.

Hoékezelési utasitas:

Lagyitas: 800—850°C kdzdtt 2—3 6rdn at hdntartas;
600°C-1g cca 10-—20°Cldra hécsokkenés utdn ke-
mencében lassu lehtés.

Edzés: 9oo—975°C-on favott levegbn, vagy olajban.

Megeresztés: szikség szerint.

Megjegyzés:

Hokezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-

acélok altalanos kezelési utasitasat.






