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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- BS ACELGYAR.

MAvAG

SZERSZAM-
ACELOK




Altalanos megjegyzések.

Jelzés :

Az egyes acélmindségeknél megadott jelzések a
MAVAG eredeti jelzései. Cimjelzésre kiilon nyomtatott
cimkéket hasznalunk.

Felhasznalas :

Az egyes szerszdmacéloknal kozolt felhasznalasi lehe-
t6ségek csak Aaltaldnos irdnyelvként szolgdlhatnak,
rendelés esetén mindig kérjiik a felhaszndldsi célt Rii-
lén is kézolni, a szilkséges méretek, szerkezeti és egyéh
adatok egyidejii megjelélésével. — Nagyobb szerszamo-
kat, pl. nagyobb gyorsacél marokat, siilyesztékeket
sth. a szilkséges méreteknek és alaknak megfelelGen,
darabonként kovédcsolva ajanljuk megrendelni, nem
pedig rtudalakban.

Hékezelés :

I. Kovdcsolds: A darabok vords melegre egyenle-
tesen, lassan, — otvozott acélokndl és nagy szelvé-
nyeknél kiilonos Ovatossdggal — elémelegitendok,
onnan a kovacsolds kezdési héjére gyorsan hevitendok
fel, kelléképen atmelegitenddk, kovacsolds utdn pedig
Hvatosan, anyag és forma szerint huzatmentes levegén,
hamuban, homokban, vagy revében hiitenddk le. Nagy
gond forditandé a darab nagysdgdnak megielel6 kala-
pacs méretére is. Fenti 6vatossdgi szabdlyok be nem
tartdsa konnyen repedéseket okozhat.

1. Ldgyitds: Kétiéle ldgyitast kiilonboztetiink meg
a szerszamacéloknal:

a) Lagyitas kovacsolds utan feljes ldgysdg eléré-
sére.

E hokezelésnél az egyes acéliajtdkndl megadott ho-
fok és lehiitési sebesség lehetdleg pontosan betartando.




Védoburkolat (mufli) nélkiili gdz- és széntiizelésii ke
mencében végzett ldgyitasndl csomagoldst ajéanlunk.
b) Lagyitds a hidegmegmunkdlasi fesziiliségek el-
oszlatdsdra.
A szerszdmacélokat 600—650°C-on valé 1—2
6ras izzitds utdn hamuban, homokban vagy revében
lehiités altal fesziiltségekt6]l mentesithetjiik.

II. Edzés: A melegmegmunkalasi kéregtol, illetve
annak hib4it6] gondosan megtisztitott darabok edzés-
hez 6vatosan elé6melegitend6k. A dekarbonizécié elke-
riilése végett kivdnatos, i6leg a magas hordl edzdds,
sok wolframot tartalmazd szerszamacélokat, pl. gyors”
acélokat, ol kiizitott faszénben vagy jol kiégetett mas
cementallé szerben felmelegiteni- Ezenkiviil a finomélii
szerszamokat boraxxal, vagy mas véd6bevonattal szo-
kas ellatni.

Ugy az egyenletes dtmelegités, mint a dekarboni-
z4cio elkeriilése sofiird6bol vald edzésnél tokéleteseb-
ben érhet6 el.

Az edzési héfok az egyes acélfajtdkndl megadott ha-
tarban a darab nagysdga szerint véalasztandé meg. Al-
taldban a sziikségesnél magasabb edzési héfok alkal-
mazasaval, illetéleg a darabnak az edzési hén valé
hosszas tartasaval novekszik az dtedzhetéség, de dur-
vul a toret és a repedés veszélye nagyobb.

A lehfités leginkabb 20°C-u vizben, olajban, ritkab-
ban levegdn, vagy fivott levegdn torténik. A vizedzés
intenzitdsa sosviz, illetbleg gyenge lfig alkalmazédsaval
fokozhato, viszont szappanos, glicerines, petréleumos
vagy olajemulziés vizzel csokkentheté. Bonyolult ala-
ki és nagy szelvényli, tehdt fesziiltségi repedések irdnt
fokozottan érzékeny vizedzésii szerszamoknal ajdnla-
tos az 1. n. kombindlt edzés alkalmazédsa: a darabok
vizben csak az izzdsi szin eltiinéséig, illetve a sistergés




megsziinéséig maradnak, utdna pedig olajban hiilnek
le teljesen.

A kovacsoldsi, lagyitdsi és edzési h6fokok megha-
tarozasa megfelel6 hémérd miiszer hidnydban az izzés!
szin alapjan is torténhet. Utobbi eljards nem teljesen
megbizhaté mar azért sem, mert az izzasi szin a meg-
vilagitastol fiigg.

Sotét helven érvényes izzdsi szinek és hiéfokok kizotti
dsszefiiggés:

1250—1300°C fehér.

1150—1250°C sargasfehér.
1050—1150°C so6tétsarga.
900—1050°C sargéasvoros.

830— 900°C vilagosvoros.

800 830°C vildgos cseresznyevoros.
770— 800°C cseresznyevords.
730— 770°C sitét cseresznyevoros.
650— 730°C sotétvoros.

580 650°C barnédsvords.

530 580°C sotéthbarna.

IV. Megeresztés:

Ez a hékezelés az edzés utdn lehetbleg azonnal
végzendd. Célja az edzési fesziiltségek eloszlatasa, eset-
leg az edzésnél nyert keménység csokkentése és ezéltal
a szivossag novelése. A megeresztési hofok az acélmi-
néségtdl, szerszamfajtatol és felhaszndldsi céltol fiigg:
iranyelvként szolgalhat erre nézve a tovédbbiakban ko~
701t Osszeallitds. A megeresztés tobbféleképen vihetd
keresztiil:

1. az edzést kovetd teljes lehiilés utdn vizben vagy
olajban valé f6zéssel; 2. sofiirddben, olomiiirdében,
illetve mas kozegben vald melegitéssel; 3. a feliiletileg
vagy részlegesen edzett darabok belsejében maradt
meleggel; 4. sok esetben szabad tiizon vagy izz6 vasda-




rabbal érintkezés fitjdn a futtatdsi szinek segitségével.
A héfok miiszerrel, vagy a csiszolt edzett feliilet
futtatdsi szinével dllapithaté meg. A megeresztési ho-
foknak futtatdsi szinnel valo megdllapitdsa nem telje-
sen megbizhatd, mivel a szin nagymértékben fiigg az
acélfajtatol és a megeresztési id6tél is- Utdbbi hiba
azonban jorészt kiegyenlitédik azzal a tapasztalati
ténnyel, hogy alacsonyabb héiokon hosszabb ideig valé
tartdssal csaknem ugyanolyan megeresztés érhet6 el,
mint magasabb h6fokon rovidebb ideig vald tartdssal.
Carbonacélokndl rivid ideig tartéo megeresztésnél
fenndllo dsszefiiggés a futtatdsi szin és hifok kozott:

220°C vildgossarga
240'C sotétsarga.
255'C sargasbarna.
265°C barnasvoros,
275°C biborvords.
285°C ibolyakék.
295°C bizaviragkek.
315°C vilagoskék.
330°C tengerzold.
350°C kékessziirke.
400°C sziirke-

Szerszdmfajtdk szerint alkalmazando megeresztési

hofokok:
2 M tési
‘Hofok stin, illetve Szerszam fajta
| izzasi szin ) stpiE s Bl
Minden olyan szerszam, melynél tartani kell
cca (Vizben utdlagos repedések keletkezésétdl, de maga-
100°C|  kif6zve) sabb hdfokon megereszive a megkivant ke-
ménysegbél veszitene.
o Mérbszamok, rovatkolo-, simitd szerszamok,
1500C — dorzsarak, hizégyiiriik, golydés csapagyak,
hideg sajtolé szerszamok stb.




: A tési
Hofok| szin, inetve Szerszam fajta
izzdsi szin
o Alig Carbonacelb6l késziilé keményebb fémmeg-
2000C vildgos- munkalo- és vagonszerszamok: eszterga- és
sarga gyalukések, furok, mardk, stb.
Az el6z6 csoportban felsorolt szerszamok, ha
alakjuknal vagy igénybevételiiknél fogva a
cca Vilagos- torés veszélye nagyobb, pl. vékony furok,
2200C sarga menetfiirok, finom vagoélek, papirvago kesek,
tovabba fémfiirészek, dorzsarak, egészen la-
pos matricak stb.
Alacsony hofokon edzett gyorsacél szersza-
At Sttét mok; tovabba ko6firok, tordvasak, kézi és
2400C Rriar pneumatikus kalapicsok, kivagok, lyukasztok
8 és meérettartd anyagokbdl késziilt precizids
szerszamok, stb.
Famegmunkald szerszamok, kemény fémek-
29{8?(: B?g?g:' hez valé ollokések, hidegen sajtolé matricdk,
borotva kések, vagok, stb.
Vésok, vagdszerszamok (pl. fejszék, bardok)
CCA | [holvakék orvosi miiszerek, fafirdk, 1agy fémekhez val6
2850C y ollokések, szogfejezdk, meleg lyukasztok,
zsebkések, stb.
cca o Fémekhez valo korflirészek, faftirészek, fa-
315°C Vilagoskék fiirdk, csavarfirdk, arak,evokések, matricdk stb.
4583(: Sziirke Siilyesztékek, sarlok, kaszik, stb.
5%8%4 Sététbarna Melegen dolgoz6, kiildnleges szerszamok.
cca | J :
5800C Barna \ Magas hén edzett gyorsacel szerszamok.

V. Koszoriilés: Edzett és megeresztett szerszamok
koszoriilése mindig boséges hiités mellett torténjék.




A lagyitott, edzett és megeresztett szerszam acélok
keménységét Brinell, illetve Rockwell eljardssal vizs-
galjuk; a két eljards értékei kozotti osszefiiggést alab-
hiakban adjuk :

Rocléwell RoBclfzell Brisell Rocl((:well RoBckI‘?rﬁen | B
s . 145 30 105 286
—5 — 146 31 106 294
sl L. 148 32 107 301
=3 — 150 33 108 309
- — 152 34 108 318
] o 154 35 109 327

0 84 156 36 109 337
1 85 158 37 110 347
2 86 160 38 111 357
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 14 114 419
9 90 180 45 115 430
10 91 181 46 115 442
11 92 | 186 47 116 433
12 93 190 48 117 464
13 04 193 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 o7 215 54 120 536
19 08 220 53 120 548
20 99 225 56 120 561
21 99 230 57 121 574
22 100 235 58 121 587
23 101 241 59 122 600
24 102 247 60 122 613
25 102 253 61 122 627
26 103 259 62 123 638
27 103 265 63 1232 652
28 104 272 64 iy 670
29 104 279 65 = 685
|




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

Cobaltos gyeorsacél

Legkeményebb és legszivisabb anyagok legerdsebb
munkagépeken valé megmunkdldsdra szolgdlo igen
nagy teljesitményii eszterga-, gyalii-, faro-, véso-, ta-
szitd- és marokésekre stb. haszalhato.

Esztergakés teljesitmények :

M Ta- 21asi
Lzr?é?d%%yzg Préé)akés vi(;lt-gggz_g Eléretolas f;gtgﬂii; Végasi sebes-
: e n%ma meérete b V_m‘-‘m perc S€g m/perc
4555 | Din ‘ . :
SM szerint | 48 I 20 3241
8595 |
nemesitett o 50 13 20 15—18
Cr. Ni.

A megadott értékek Taylor-féle 20 perces vagasi
probak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vetheték egybe egyes cégek dltal valdsziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérheté maximdlis teljesitményeket az
acél josdgatol fiiggetlen sok mas tényezd is nagymeér-
tékben befolydsolja. Ilyenek: a gép sima jardsa, a szer-
szam helyes elkészitési mddja, hdkezelése, ¢élképzése,
befogdsa, a vagdst végzd kozeg hozzaértése, illetbleg
gondosséaga stb.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




H3kezelési utasitas:

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca800—850°C-ig szintén Ovatosan, majd a kova-
csolds kezdési h6fokdra, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tendSk fel. A kovdcsolds befejezési h6ioka 900°C-
nal ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ala siilyed,
a darabok fijra melegitend6k- Kovécsolds utdn a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és 6vatos elémelegités utdn oxi-
déciotél védé atmosziéraban cca 850°C-on, 2—4
ora hontartds utdan kemencében igen lassti lehfités
(10—20°C/6ra hbécsokkenéssel).

FEdzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetdleg sofiir-
d6ébél edzenddk, az edzéshez valé felmelegités el-
széntelenedéstél védve, Ovatosan és 800——850°C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés hdéfoka késeknél
1300—1320°C, finom élii egyéb szerszamoknai (pl.
marokndl, fiiréknal stb.) 1220—1260°C. Lehiités
favott levegbn, vagy olajban.

Megeresztés: a magas héfokrdl edzett szerszdmoknal
560 580°C-on 30 perc héntartds utdn huzatmentes
levegdn hiités, alacsonyabb héfokrol edzett szerszd-
mokndl 200—250°C-on 2—3 6réan 4t olajban fézés.
Megeresztésre a szerszamok igen lassan, 6vatosan
hevitendék fel.

Megjegyzés :
Shatey Jpee. A Juwd 3

Hdokezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




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

Cobaltos gyorsacél

Legkeményebb és legszivosabb anyagoknak legerd-
sebb munkagépeken valé megmunkdldsdra szolgdlo
nagyteljesitményii eszterga-, gyali-, firo-, véso-, ta-
szit6- és marokésekre stb. hasznalhato.

Esztergakés teljesitmények :

M - = ] )

lan36 anyag | Probakés Forgdcs- | Eloretolds Probalds! \y4gasi sebes-
szué?;‘é:r%;! mérete vasmaﬁs g‘ i Hori S6g m/perc
45—55 Din : ; ip

SM l crorit 48 L 14 20 30—45

85-95

nemesitett i 50 1:3 20 14—17
Cr. Ni. |

A megadott értékek a Taylor-iéle 20 perces vagasi
probak alapjan nyert redlis kisérleti eredményeck (nem
vethettk egybe egyes cégek dltal valdsziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivdnjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhet§ maximdlis teljesitményeket az
acél josagatol fiiggetlen sok mds tényezd is nagymeér-
tékben befolyésolja. Ilyenek: a gép sima jarasa, a szer-
szam helyes elkészitési modja, hokezelése, €lképzése,
befogdsa, a vagast végz6 kozeg hozzaértése, illetbleg
gondossdga stb.

L4asd még a szerszdmacélok éltaldnos utasitasat.




HG&kezelési utasitas :

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén 6vatosan, majd a kova-
csolds kezdési héfokdara, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tenddk fel. A kovacsolds befejezési h6éioka 900°C-
ndl ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ald siilyed,
a darabok tijra melegitendék. Kovdcsolds utdn a da-
rabok lehfitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és Ovatos el6melegités utdn oxi-
daciotol védé atmoszféraban cca 850°C-on, 2—4
Ora hontartds utdn kemencében igen lassii lehiités
(10—20°C/6ra héesokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetSleg s6-
fiird6b6l edzenddk, az edzéshez vald felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, 6vatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés hoéfoka késeknél
1300,—-1320°C, finom élfi egyéb szerszamokndl (pl.
mardkndl, faréknal stb.) 1200—1260°C, esetleg ez
alatt is. Lehiités flivott levegén, vagy olajban. —

Megeresztés: a magas hofokrol edzett szerszamokndl
560—580"C-on 30 perc héntartds utdn huzatmentes
levegOn hiités, alacsonyabb héfokrdl edzett szersza-
moknal 200-—250"C-on 2—3 6rdn 4t olajban f6zés.
Megeresztésre a szerszamck igen lassan, Ovatosan
hevitendok fel

Megjegyzés :

Hoékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszdm-
acélok dltaldnos kezelési utasitas:.




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

Qyorsacél

Kemény és szivés anyagok megmunkdldsdhoz igen
nagyteljesitményfi eszterga-, gyalii-, taszitd-, faro- €s
marokésekre, legnagyobb teljesitményil és fordulat-
szami farékra, mardkra és dorzsdrakra stb. hasz-
nalhato.

Esztergakés teljesitmények :

|
Megmunka-

| T et |
Forgéics- | Probalasi - |
lando anyag Probakés | >" | ElSretolds| i« (Végdsisebes-
il | vastagsag | idétarta :
| Pk I i gl mj/m 0pgrc M| ség mipere
45 55| Din ; e

SM szerint 48 \ 14 1 20 29—42
80 90 o |

SM » 4-8 L 1'4 ‘ 20 15—10

A megadott értékek a Taylor-i€le 20 perces vagasi
probak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vethettk egybe egyes cégek altal valdsziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd maximalis teljesitményeket az
acél jésagatol fiiggetlen sok mads tényez6 is nagymeér-
tékben befolyasolja. Ilyenek: a gép sima jdrdsa, a szer-
szam helyes elkészitési maédja, hékezelése, élképzése,
befogasa, a vagast végzd kizeg hozzéértése, illetdleg
gondossaga stb-

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hékezelési utasitas :

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén Ovatosan, majd a kové-
csolds kezdési héfokara, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tendOk fel. A kovdcsolds befejezési h6foka 900°C-
nal ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ald siilyed,
a darabok tjra melegitendék. Kovécsolds utdn a da-
rabok lehtitése homokbar, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassi és 6vatos elémelegités utdn oxi-
déciotél védod atmoszférdban cca 850°C-on, 2— 4
Ora hontartds utdn kemencében igen lassti lehiités
(10—20"C/6ra hécsokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbdl késziilt szerszdmok lehetéleg so-
fiirdébdl edzendék, az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, dvatosan és 800—850"C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés hoéfoka késeknél
cca 1300°C, finom élii egyéb szerszamoknal (pl.
maroknal, firékndl stb.) 1200—1260°C, esetleg ez
alatt is. Lehiités favott levegén, vagy olajban.

Megeresztés: a magas hdéfokrdl edzett szerszamoknal
560—580"C-on 20—25 perc héntartds utdn huzat-
mentes leveg6n hiités, alacsonyabb héfokrol edzett
szerszamokndl 200—250°C-on 2—3 6rdn &t olaj”
ban f6zés. Megeresztésre a szerszamok igen lassan,
Ovatosan hevitendék fel.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozélag lasd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitdsat.




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

Gyorsacél

Kemény anyagok (abroncsok, kemény ontvények,
kéregontvények stb.) megmunkdldsdhoz nagyteljesit-
ményfi eszterga-, gyalir, taszito-, furd-, vésé- és maro-
késekre. leszird késekre, legnagyobb teljesitményfi €s
fordulatszamn farokra, marokra és dorzsdrakra, hideg
fémfiirészfogakra stb. haszndlhato.

Esztergakés teljesitmények :

M;ﬁﬁ";:‘;ﬁ; Probakes | Forgacs- | Elsretols| Fgggﬂiﬁi Vagasi sebes-
SZI]&LE%& ,| mérete vasﬁ,%sag m/m J perc S€g m/perc
e G 14 20 l 2839
Sl 2 48 14 20 149

A megadott értékek a Taylor-féle 20 perces vagasi
prébak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vethet8k egybe egyes cégek altal valosziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérheté maximalis teljesitményeket az
acél j6sagatol fiiggetlen sok mds tényezd is nagymér-
tékben befolyasolja. Ilyenek: a gép sima jdrasa, a szer-
szam helyes elkészitési modja, hokezelése, élképzése.
befogdsa, a vagast végzd kozeg hozzdértése, illetdleg
gondossdaga stb.

Lasd még a szerszdmacélok dltalanos utasitdsat.




Hgdkezelési utasitas:

Kovdesolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén ovatosan, majd a kova-
csolds kezdési héfokara, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tenddk fel. A kovacsolds befejezési héfoka 900°C-
ndl ne legyen kisebb. Ha a homérséklet ez ald siilyed,
a darabok tijra melegitendék. Kovacsolds utdn a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassit és 6vatos elémelegités utdn oxi-
déci6tol véd6é atmoszféraban cca 850°C-on, 2—4
Ora héntartds utdn kemencében igen lassii lehiités
(10—20°C/6ra hécstkkentéssel).

Edzés: gyorsacélbdl késziilt szerszamok lehetéleg so6-
fiirdéb6l edzenddk, az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, Ovatosan és cca 850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés héfoka késeknél
cca 1290°C, finom élii egyéb szerszamoknal (pl.
mard6knal, firoknal stb.) 1200—1250°C, esetleg ez
alatt is. Lehiités favott levegdn, vagy olajban.

Megeresztés: a magas hofokrol edzett szerszamoknal
560—580°C-on 15—20 perc héntartds utan huzat-
mentes levegdn hiités, alacsonyabb héfokrol edzett
szerszdamokndl 200--250°C-on 2—3 o6rdn at olaj-
ban f6zés. Megeresztésre a szerszamok igen lassan,
ovatosan hevitenddk fel.

Megjegyzés :

‘%aﬁeam(.;

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




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

Gyorsacél

Kemény anyagok (abroncsok, keményodntvények,
kéregdntvények) megmunkdldsihoz nagy teljesitmé-
nyii eszterga-, gyali-, taszito-, fur6-, vés6- €s maro-
késekre, lesziir6késekre, csigafordkra, gyorsjarati ma-
rokra, menetfirokra, menetvagd pofakra, dorzs-
arakra, gépi reszel6vagdkra, hideg fémffirészfogakra,
stb. hasznalhato.

Esztergakés teljesitmények :

MemuTk - | probakés | Forgacs- | Eloretolds| TTo0MAS! Vagssi sebes-

ﬂ%ﬁ;a mérete Van;‘%Ség m/m perc ség m/perc
T e ~ 14 20 ! 2737

\

| sosﬁqo : 48 ’ 14 20 14—8

A megadott értékek a Taylor-féle 20 perces vagasi
probéak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vetheték egybe egyes cégek altal valdsziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd maximalis teljesitményeket az
acél j6sagatol fiiggetlen sok mds tényezo is nagymér-
tékben befolydsolja. Ilyenek: a gép sima jdrdsa, a szer-
szam helyes elkészitési mddja, hokezelése, élképzése,
befogdsa, a vagast végzé kozeg hozzéértése, illetdleg
gondossaga stb.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hdkezelési utasitas :

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén dévatosan, majd a kova-
csolds kezdési héfokdara, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tend6k fel. A kovécsolds befejezési h6foka 900°C-
ndal ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ala siilyed,
a darabok tijra melegitend6k. Kovécsolds utan a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és 6vatos elémelegités utdn oxi-
ddciotél védé atmoszférdban cca 850°C-on, 2—4
Ora héntartds utan kemencében igen lassti lehiités
(10—20°C/6ra hécsokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbdl késziilt szerszdmok lehetbleg s6-
fiirdéb6]l edzenddk, az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedést6l védve, Gvatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés héfoka késeknél
1280°C, finom élfi egyéb szerszamoknal (pl- ma-
rokndl, fiiréknal stb.) 1200—1250°C, esetleg ez alatt
is. Lehfités favott levegén, vagy olajban.

Megeresztés: a magas hofokrdl edzett szerszamoknal
560-—580"C-on 10 perc héntartds utin huzatmen-
tes levegbn hiités, alacsonyabb héfokrdl edzett szer-
szamokndl 200-—250°C-on 2—3 ordn 4t olajban
f6z€s. Megeresztésre a szerszamok igen Gvatosan he-
vitenddk fel.

Hékezelésre vonatkozélag ldasd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




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

Gyorsacél

Kizepes keménységii anyagok megmunkdldsdhoz
nagy teljesitményii eszterga-, gyalii-, véso-, faro-, ta-
szitd és mardkések, csigafirék, gyorsjdrati marok,
menetftrok, menetvdgd pofdk, dorzsarak, gépi re-
szeldvagck, hideg fémfiirészfogak, stb. anyagdul hasz-
nalhato.

Esztergakés teljesitmények :

M - : =
e Pk Tprobakés | Forgdes | Eloretolds | Fiopamss [Vagisi sebes-|
smlal]'{dgr:’e'rlf;ﬁ mérete vasrtnafglség m/m SeES S6g m/perc
o sz‘gr';lm 48 14 ( 20 2535

A megadott értékek a Taylor-féle 20 perces vagasi
prébéak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vetheték egybe egyes cégek altal valdsziniitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd maximalis teljesitményeket az
acél josagatol fiiggetlen sok mds tényezd is nagymeér-
tékben befolyasolja. llyenek: a gép sima jdrdsa, a szer-
szam helyes elkészitési mddja, hékezelése, élképzése,
befogasa, a vagéast végz6é kozeg hozzdértése, illet6leg
gondossaga stb-

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




Hékezelési utasitis:

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén Gvatosan, majd a kova-
csolds kezdési héfokdra, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tendok fel. A kovécsolds befejezési héfoka 900°C-
ndl ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ala siilyed.
a darabok fijra melegitendék. Kovacsolas utan a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és vatos elémelegités utdn oxi-
ddci6tél védé atmoszféraban cca 850°C-on, 2—4
ora héntartds utdn kemencében igen lassti lehiités
(10—20°C/6ra hécsokkentéssel).

Fdzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetéleg so-
fiird6b6l edzendSk, az edzéshez vald felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, vatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés hofoka késeknél
1280°C, finom ¢€lii egyéb szerszdmokndl (pl- ma-
rokndl, fliroknal stb.) 1200—1250°C, esetleg ez alatt
is. Lehiités fiivott levegén, vagy olajban.

Megeresztés: a magas héfokrdl edzett szerszamoknal
560—580°C-on 10 perc héntartds utdn huzatmentes
levegdn hiités, alacsonyabb héfokrol edzett szersza-
mokndl 200—250°C-on 2—3 érdn 4t olajban f6zés.
Megeresztésre a szerszamok igen lassan, Gvatosan

hevitenddk fel.
Megijegyzés:

%&?%N/WIJZ?AW

Hékezelésre vonatkozélag ldsd még a Szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitasat.

ar



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

Giyorsacél

Nagy teljesitményii csigafiirdkra, kozpont- és me-
netfarokra, gyorsjarati mardkra, dorzsdrakra, gépi
reszelévagdkra, menetvagd pofdkra, hideg fémflirész-
fogakra, tovabbd kdzepes keménységii anyagok meg-
munkdldsdihoz normdlisndl nagyobb teljesitményii
eszterga-, gyalfl-, maro-, furd-, véso- és taszitOkésekre
stb. hasznalhato.

Esztergakés telesitmények :
Probalasi

Megmuuka-

landé anyag | Probakeés FO‘TgéCS Eloretolas R ftam Véagasi sebes-
jifé;‘dgs};g:ﬂ mere?e_ vas;;i'%fég m/m | perc J 5€g m/perc
45—55 Din . i
SM gt 48 ‘ 1-4 ' 20 23—33

A megadott értékek a Taylor-féle 20 perces vagasi
probak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vethetdk egybe egyes cégek altal valoszinfitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd maximalis teljesitményeket az
acél josagatol fiiggetlen sok mds tényezé is nagymér-
tékben befolyasolja. Ilyenek: a gép sima jdrdsa, a szer-
szam helyes elkészitési modja, hikezelése, élképzése,
befogdsa, a vagdst végz6 kozeg hozzdértése, illetdleg
gondossdga stb-

L4sd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdesolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850°C-ig szintén oOvatosan, majd a kové-
csolds kezdési héfokdra, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tenddk fel. A kovdcsolds befejezési héfoka 900°C-
ndl ne legyen kisebb. Ha a hmérséklet ez ala siilyed,
a darabok fijra melegitendék. Kovécsolds utdn a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassit és Ovatos elémelegités utan oxi-
déciotél védé atmosziérdban cca 850°C-on, 2—4
O6ra héntartds utdn kemencében igen lassi lehiités
(10—20°C/éra hécsokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetéleg so-
fiirdéb6l edzendék. az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, dvatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés hdéfoka késeknél
1280°C, finom élii egyéb szerszamokndl (pl- ma-
rokndl, faroknal stb) 1200—1250°C, esetleg ez
alatt is. Lehiités favott levegdn, vagy olajban.

Megeresztés: a magas hoéfokrdl edzett szerszdmokndl
560—580°C-on 10 perc héntartds utdn huzatmen-
tes levegdn hiités, alacsonyabb héfokrdl edzett szer-
szamoknal 200—250°C-on 2—3 Ordan &t olajban
f6zés. Megeresztésre a szerszamok igen 6vatosan he-
vitendék fel.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok dltaldnos kezelési utasitasat.




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

Gyorsacél

Nagy teljesitményii csigafardkra, kozpont- és me-
netfarékra, gyorsjaratti mardkra, dorzsdrakra menet-
vagd pofdkra, gépi reszel6vagokra, kivagokra, sajto-
16kra, bélyegzokre, hideg fémfiirészfogakra, hfizé tiis-
kékre, tovabba kizepes keménységi anyagok meg-
munkdldsdhoz  normdlis  teljesitményili  eszterga-,
gyalii-, maré-, fiir6-, vésd- és taszitékésekre stb. hasz-
nalhato.

Esztergakés teljesitmények :
Probalasi

Megmunka-

langs anyag | Probakés | Forgdcs | Elsretolds |{ & Vagisi sebes-|
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A megadott értékek a Taylor-féle 20 perces vagdsi
prébak alapjan nyert redlis kisérleti eredmények (nem
vethetsk egybe egyes cégek dltal valdszinitleniil magas-
ra megadott értékekkel). Megjegyezni kivanjuk, hogy a
gyorsacélokkal elérhetd maximalis teljesitményeket az
acél josagatol fiiggetlen sok mas tényezd is nagymér-
tékben befolydsolja. Ilyenek: a gép sima jardsa, a szer-
szam helyes elkészitési modja, hokezelése, élképzése,
befogdsa, a vagdst végzé kozeg hozzdértése, illetbleg
gondossaga stb-

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitdsat.




Hé&kezelési utasitas:

Kovdesolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
cca 800—850"C-ig szintén Ovatosan, majd a kova-
csolds kezdési hofokdara, 1200°C-ra gyorsan melegi-
tenddk fel. A kovdcsolds befejezési héfoka 900°C-
nél ne legyen kisebb. Ha a homérséklet ez ala siilyed,
a darabok tijra melegitendék. Kovdcsolds utdn a da-
rabok lehiitése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és 6vatos elémelegités utdn oxi-
daciotol véds atmoszférdban cca 850°C-on, 2—4
ora hontartds utdn kemencében igen lassii lehiités
(10—20°C/6ra hécsokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbol késziilt szerszdmok lehetSleg so-
fiird6b6l edzenddk, az edzéshez val6 felmelegités
elszéntelenedéstél védve, 6vatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék- Az edzés héfoka késeknél
1280°C, finom élii egyéb szerszamoknal (pl ma-
rékndl, firéknal sth.) 1200—1250°C, esetleg ez alatt
is. Lehiités fuvott levegdén, vagy olajban.

Megeresztés: a magas hofokrdl edzett szerszdmoknal
560—580"C-on 10 perc héntartds utdn huzatmen-
tes levegén hiités, alacsonyabb héfokrol edzett szer-
szamoknal 200—250°C-on 2—3 6rdn 4t olajban
f6zés. Megeresztésre a szerszamok igen 6vatosan he-
vitenddk fel.

Megjegyzés:

HoLorts * Tobid

Hékezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




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

Gyorsacél

Csigaffirokra, kozpont- és menetfiirdkra, marokra,
dorzsarakra, menetvago pofdkra, gépi reszelévagokra,
kivagokra, sajtolokra, bélyegzOkre, hideg fémiiirész-
fogakra, tovabba kizepes keménységii anyagok meg-
munkdldsdhoz eszterga-, gyalil-, mar6-, fliré-, véso-
és taszitOkésekre stb. hasznalhato.

L4sd még a szerszamacélok altalanos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
800—850"C-ig szintén d6vatosan, majd a kovacso-
las kezdési héfokdara, 1200°C-ra gyorsan melegiten-
d6k fel. A kovacsolds befejezési héfoka 900°C-nal
ne legyen kisebb, ha a homérséklet ez ald siilyed, a
darabok tijra melegitendok. Kovacsolds utdn a da-
rabok lehiilése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassii és Ovatos elémelegités utan oxi-
daciétél védsé atmoszférdban cca 850°C-on, 2—4
Ora héntartds utdn kemencében igen lassii lehiités
(10-—20"C/6ra hécsokkentéssel).

Edzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetbleg so-
fiird6b6l edzendOk, az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, Gvatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés héfoka késeknél cca
1280°C, finom élii egyéb szerszdamoknal (pl. ma-
roknal, faroknal stb.) 1200—1250°C, esetleg ez alatt
is. Lehiités flivott levegbn, vagy olajban.

Megeresztés. A magas hoéfokrol edzett szerszamoknd!
560—580°C-on 10 perc hontartds utdn huzatmentes
leveg6n hiités, alacsonyabb ho6fokrol edzett szersza-
moknal 200—250°C-on 2—3 ordn 4t olajban i6zés.
Megeresztésre a szerszamok igen Ovatosan heviten-
dok fel.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozodlag lasd még a szerszam~
acélok altalanos kezelési utasitdsat




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Gyorsacél

Csigafiir6kra, kozpont- és menetflirokra, marokra,
dorzsdrakra, menetvagé pofékra, gépi reszelovagokra,
kivdagdkra, sajtoldkra, bélyegzdkre, hideg fémiiirész-
fogakra stb. haszndlhato.

L4sd még a szerszamacélok altaldanos utasitasat.
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Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: a darabok cca 300°C-ig igen lassan, onnan
800—850"C-ig szintén 6vatosan, majd a kovacso-
las kezdési hofokara, 1200°C-ra gyorsan melegiten-
dok fel. A kovdcsolds befejezési héfoka 900°C-n4l
ne legyen kisebb. Ha a hémérséklet ez ald siilyed, a
darabok tjra melegitendék. Kovécsolds utdn a da-
rabok lehiilése homokban, revében vagy hamuban
lassan torténjék.

Ldgyitds: nagyon lassi és ovatos elémelegités utdn oxi-
déciotél véds atmoszféraban cca 850°C-on, 2—4
Ora hoéntartas utan kemencében igen lassii lehfités
(10—20°C/6ra hécsokkenéssel).

Edzés: gyorsacélbol késziilt szerszamok lehetdleg so-
fiird6b6l edzenddék, az edzéshez valé felmelegités
elszéntelenedéstdl védve, ovatosan és 800—850°C-ig
igen lassan torténjék. Az edzés héfoka 1200—1250
‘C, setleg ez alatt is. Lehiités fivott levegbn, vagy
olajban.

Megeresztés: 200—250°C-on 2—3 6r4n 4t olajban
f6zés.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszdam-
acélok altaldnos kezelési utasitasat.




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

Otvozott szerszamacél

A, C, E és G mindségben gyartjuk.

Rovatkolé-, eszterga-, gyalii-, taszitd-, maro- €s
hantolokésekre, kemény anyagok (fémek stb.) mérsékelt
vagosebességgel végzett megmunkdldsahoz, vésnoki €s
egyéb hasonléan igénybevett kiilonleges keménységii
szerszamokra, menetvagokra, acél-, vas- és fémhizo-
oyfirfikre és matricakra, hidegsajtolé matricdkra, nyomo
tokékre, egyszerii alaki marckra és dorzsdrakra, stb.
hasznalhato.

Kiilondsen bevdlt hengeresztergakésekre.

L4sd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hékezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1000—850°C kozdtt.

Ldgyitds: 7T00—740°C-on 1—2 6ran 4t héntartas, utdna
kemencében lehiités. Ennél a minéségnél a tilsdgos
kildgyitds keriilendd, mivel az edzett szemcsefinom-
sdgot s ennek folytan a szerszam keménységét, éltar-
tossdgdt kedvezd6tleniil befolyésolja.

Edzés: T80—800°C kozott 20°C hémeérsékletii vizben,
bonyolult alakii szerszdamokndl kombindltan vizben,
utdna olajban hiités. (Huzogyiiriik és matricdk edzése
kiilon utasitds szerint.)

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hdékezelésre vonatkozdlag lisd még a szerszam-
acélok éaltalanos kezelési utasitdsat.




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

Otvozdtt szerszamacél

Ugyanazon célokra haszndlhaté fel, mint a Pneu-
max acél, utébbindl azonban nagyobb a keménysége.

Szives és kemény acél, amely lokésekkel és iités-
szerli igénybevételekkel szemben rendkiviil ellenalld.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitasat.




Hgdkezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1100—800°C kozott.
Ldgyitds: 750°C-on 2—3 6ran 4t héntartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/éra hécsokkentés utan kemencében

lassii lehiités.
Edzés: 840—880°C-on olajban.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hdokezelésre vonatkozélag ldasd még a szerszam-
acélok dltaldnos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozdtt szerszamacél

Siiritett levegdvel dolgozé mindennemii szerszamok,
szegecsfejez6k. vagok, lyukasztok stb. anyagédul hasz-
ndlhato.

Igen szivos és elég kemény acél, amely lokésekkel
és iitésszerii igénybevételekkel szemben rendkiviil ellen-
allo.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hékezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1150—800°C kozott.

Ldgyitds: cca 720°C-on 2—3 6ran 4t hontartds, 600
°C-ig cca 10—20°C/éra hécsokkentés utdn kemencé-
ben lassii lehiités.

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

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszam-
acélok 4dltaldnos kezelési utasitdsat.




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

Otvdzdtt szerszamacél

A és B mindségben gyértjuk.
Stiritett levegdvel dolgozé mindennemil szerszi-

mok, szegecsiejezok, vagok, lyukasztok, kalapdcsok stb.
anyagaul hasznalhato.

Szivos és kemény acél, amely lokésekkel és iités-
szerti igénybevétellel szemben ellentdllo.

Lisd még a szerszamacélok dltaldnos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas :

Kovdesolds: 1100—800°C kozott.

Ldgyitds: 720—740°C-on 2—3 o6ra héntartas, 600
°C-ig cca 10—20°C/6ra hicsokkentés utan kemencé-
ben lassi lehiités.

Edzés: ,, A" mindségnél 830—S880°C kozott 30—40°C
hémérsékletii vizben, vagy 870—930°C kozott olaj-
ban. ,,B* min6ségnél 850—900°C kozott olajban.

Megeresztés: szilkség szerint.

Megjegyzés :

Hoékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitasat.




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

Otvozott szerszamaceél

Siiritett levegével dolgozo szerszamok iité6 dugaty-
tytira, fittest és k6zetmegmunkald szerszamokra (vésok
stb.), nagyméretii ollokésekre, kisebb meleg siilyeszté-
kekre, kovacsp6rolyokre, hideg matricdkra, nagy nyo-
masnak kitett géprészekre, vezérmii alkatrészekre,
gbrgbkre, edzett végii nyomocsavarokra, stb. hasz-
nalhato.

A megadott héfokhatdrban edzve, finom kérgii bel-
sejében szivios maggal.

Lisd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1050—800°C kozott

Ldgyitds: 700°C-on 2—4 6rén 4t héntartds; 600°C-ig
10—20°C/6ra hécsokkentés utan kemencében lassti
lehiités.

Edzés: 750—820°C kozott vizben, illetdleg bonyolult
alakni szerszamokndl kombinaltan vizben, utana
olajban hiités.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megijegyzés :

Hokezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitdsat.




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

Otvozott szerszamacél

Kisebb méretii, igen nagyteljesitményii meleg sii-
lyesztékek, tovabba tiiskék, meleg lyukasztok és meleg
bélyegzdk, sajtold ontéshez valé matricdk, kisebb meleg
ollokések stb. anyagaul hasznalhato.

Nagyfokii ellendlloképességgel bir lokésszeri igény-
bevétellel szemben; igen Szivis és nagy nyomdssal tir-
téné melegsajtoldsndl sem ldgyul ki.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




H3kezelési utasitas:

Kovdcesolds: 1150—850°C kozott.
Ldgyitds: 800°C-ig 2—3 6ran 4t hoéntartds; 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében

lassti lehfités.
Edzés: 1100-—1180°C-on olajban, kényesebb alaki

szerszamoknal esetleg levegotn.
Megeresztés: 300—580°C kozott, a kivant keménység
szerint (elénydsebb a fels6 hatdrban megereszteni.)

Megjegyzés :

ég elle. Retto s’
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Hékezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszam-
acélok 4altalanos kezelési utasitdsat.




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

Otvozdtt szerszamacél

Kisebb méretii, nagyteljesitményii meleg siilyeszté-
kekre és tiiskékre (pl. csavar- €s szegecsgyartashoz),
meleg lvukasztékra és bélyegzdkre stb. haszndlhato.

Jellemz4 tulajdonsaga, hogy nagyon nehezen 14-
gyithatd s ezért inkdbb egyszeriibb alakii szerszamok
készitésére haszndlatos.

Lisd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




H&kezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1100—850°C-on.

Ldgyitds: 650—700°C-on 2—3 Ora hontartds, utdna
kemencében igen lassi, cca 10—20°C/6ra lehiités.
Edzés: 900—1050°C kozott olajban, illetve kényesebb

alakfi szerszamoknal levegon.
Megeresztés: 300—580°C-on a kivant keménység sze-
rint (elényosebb a felsé hatdrban megereszteni).

Megjegyzés :

Hoékezelésre vonatkozdlag lasd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitdsat.




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

Otvdzdtt szerszamacél

Nagy teljesitményii meleg siilyesztékekre (pl. csa-
var- és szegecsgyartashoz), meleg tiiskékre és lyukasz-
tokra, meleg olldkésekre, fémek sajtold éntéséhez szol-
¢4lé matricdkra, meleg bélyegzokre stb. haszndlhato.

Lokésszerfi igénybevételnek ellentallé szivés acél,
mely nagy nyomadssal torténd melegsajtolasnal sem
lagyul ki.

L4sd még a szerszamacélok dltaldnos utasitdsat.




Hokezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1150—800°C kozott.

Ldgyitds: 740-—760°C kozott 2—4 6ra at héntartas,
600° C-ig kb. 10—20°C/éra hdécsokkentéssel, utdna
kemencében lassii lehiités.

Edzés: 950—1050°C kozott olajban, kisebb és egészen

egyszerii alakii szerszamokndl esetleg vizben.

Megeresztés: 300—600°C kozott a kivant keménység
szerint (el6nyosebb a fels6 hatdrban megereszteni).

Elémelegités: munkabavétel el6tt kb. 200—300°C-ra.

Megjegyzés :

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




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS. ACFEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Otvozdtt szerszamacél

J6 teljesitményti kisebb-nagyobb meleg siilyeszté-
kekre és tiiskékre, meleg lyukasztékra és hélyegzokre
stb.-re hasznalatos.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hékezelési utasitas:

Kovidcsolds: 1100—800°C kozott.

Lagyitds: 720—750°C kozott 2—4 éran 4t héntartss:
600°C-ig kb. 10—20"C/6ra h6csokkentés utdn kemen-
cében lassii lehfités.

Edzés: 870—1000°C kozott olajban.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok 4altaldanos kezelési utasitasit.




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

Otvdzetlen siilyesztékacél

J6 teljesitményfi kisebb-nagyobb meleg siilyeszté-
kekre és tiiskékre, meleg lyukasztokra és bélyegzOkre
stb.-re hasznalatos.

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitdsat.




Hékezelési utasitds:

Kovdcsolds: 1100—800°C kozott.

Normalizdlds: 800—840°C kozitt teljes hokiegyenlités
utan huzatmentes levegén lehiités.
Egyéb hékezelés nem szokasos.

Megjegyzés :

A hokezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok dltalanos kezelési utasitdsat.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- ES ACELGYAR.

Elekiro karbon szerszamacél

Kiilonlegesen kitiind mindség, igen nagy edzési héha-
tarral. Kényes darabokra a legkivalébban alkalmas.

Kitiin6 min6ség féleg nagyteljesitményii
és kényes formaji szerszamokra.

J6 minéség f6leg kevésbbé kényes alakil
szerszamokra.

Kemény fémek, tovabba szarti, elefantcsont, kemény
gummi, gydngyhaz és ezekhez hasonlé nem fémes anya-
gok megmunkdldsdra szolgdld kisebb sebességgel dol-
2020 eszterga-, gyalii-, fiird- és vésokések, tovabba hiizé
szerszdmok, hdntolok, reszelk, hideg flirészek, legke-
ményebb kizethez valé ké- és bdnyaitrok, hiizo-
matricdk, vésniki szerszdmok stb. anyagdul haszndl-

hato.
Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.

&&a




Hgékezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1000—800°C kozitt.

Ldgyitds: 720°C-on 2—3 ¢ran 4t héntartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/éra hécstkkentés utdn kemencében
lassii lehiités.

Edzés: T50—780"C-on cca 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

A hékezelésre vonatkozolag lasd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitdsat.




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

Elektro karbon szerszdmacél

Kiilonlegesen kitiin6 min6ség, igen nagy edzési hdéha-
tarral. Kényes darabokra a legkivalobban alkalmas.

Kitiind min6ség nagyteljesitményti
és kényes formdja szerszamokra.

J6 mindség f6leg kevésbbé kényes alakii
szerszamokra.

Kdzép kemény anyagoknak kisebb sebességgel valo
megmunkdldsdra szolgdlo eszterga-, gyali,- taszito-
és furckések, csavarmenetvdgok, marok, marokések,
kirkések, hdntolok, reszeldk, hizogyliriik és matricdk,
diorzsdrak sziirke ontvényre, reszeldvdgok, borotva ké-
sek, papir- és dohdnyvdgé kések, hideg fiirészek, orvosi
vdgo miiszerek, igen kemény kdzethez valo k- és bd-
nyafiirék, vésnoki szerszdmok stb. anyagdul haszndl-
hato.

Lasd még a szerszamacélok altalanos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: 720°C-on 2—3 oran 4t héntartas, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utin kemencében
lassii lehfités.

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

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

A hékezelésre vonatkozélag 14sd még a szerszam-
acélok dltalanos kezelési utasitdsat.




MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK

DIOSGYORI M. KIR. VAS- BES ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél

Kiilonlegesen kittind min6ség, igen nagy edzési ho-
hatdarral. Kényes darabokra a legkivalobban alkalmas.

Kitiin6 minéség féleg nagyteljesitményi
¢s kényes formdju szerszamokra.

J6 mindség féleg kevésbbé kényes alak
szerszamokra.

Csigafarék, marok, reszeldk, kisebb dorzsarak,
mar6- és firo kések, csavarmenet flirdk, csavarmenet-
vags pofak, kisebb sajtolo- és nyomé tokeék, hiizo mat”
ricak és hiiz6 gyiiritk. kemény koézethez valé ko- €s
banyafirok, vésnoki vagok, fémekhez valo szalag- €s
kengyelffirészek, orvosi miiszerek, zsebkések stb.
anyagdaul hasznalhato.

Lasd még a szerszamacélok éltalanos utasitasat.




Hékezelési utasitas :

Kovdesolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: 720°C-on 2-—3 '6ran 4t héntartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utin kemencében
lassii leh{ités.

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

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés

Hékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitdsat.




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

Elektro karbon s_zerszémacél

Kiilonlegesen kitiiné mindség, igen nagy edzési ho-
hatarral. Kényes darabokra a legkivalobban alkalmas.

1tind minésée f6leg nagyteljesitményii
és kényes formajn szerszamokra.

J6 mindség f6leg kevésbbé kényes alakt
szerszamokra.

Hidegen sajtolé szerszamok, kivagok, lyukaszto- €s
présmatricak, ver6tokék és jelz6 bélyegzok, Iyukaszték
és fejbélyegzdk, pontozok, marok, mardkések, menet-
vagdk, lagyabb anyagokhoz val6é dorzsarak, szegvago
pofak és kések, menethengerlé pofdk, hidegen szege-
cselé matricdk, ollokések és tanyérkések, hiizé matri-
cak és gyiiriik, k6fiirok, mindenféle vagészerszamok.
késpengék, keményfa megmunkalé szerszdmok, idom-
szerek, fémek sajtold ontéshez valé formak stb. anya-
gaul hasznalhatd.

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




Hgdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: 720°C-on 2—3 6ran 4t héntartas, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében
lassini lehfités.

Edzés: T60—780°C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok 4dltalanos kezelési utasitdsat.
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL. ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- BS ACELGYAR.

Elektro karbon szerszamacél

Kiilonlegesen kitiiné mindség, igen nagy edzési hé-
hatarral. Kényes darabokra a legkivadlébban alkalmas.

Kit{iné minéség f6leg nagyteljesitményti
és kényes formajn szerszamokra.

6 mindség foleg kevésbbé kényes alakil
szerszamokra.

Ligyabb anyagokhoz szolgdlé nagy oll6kések, hi-
degvagé ollok, vagok, siilyesztékek, meleg matricak,
nehéz kalapacsok, kalapacsbetétek, lyukasztok, tiis-
kék, bélyegzok ,odorok, szegiejezék, hidegsajtolo szer-
szamok, kozépkemény kozethez valé bdnya- €s k6 f-
rok, kiilonleges csapok. orsok, boérpréseld szerszamok,
lagyabb famegmunkalo szerszamok, papir- és szabo-
ollok, (fémek sajtolo ontéséhez valo formak) stb. anya-
gaul hasznélhato.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcesolds: 1050—800°C kozott.

Ldgyitds: 720°C-on 2—3 '0ran 4t hontartds, 600°C-ig
cca 10-—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében
lassti lehiités.

Edzés: T70—790°C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: szilkség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozolag lasd még a szerszdam-
acélok dltaldnos kezelési utasitdsat.




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

Elektro karbon szerszamacél

Kiilonlegesen kitiind mindség, igen nagy edzési ho-
hatarral. Kényes darabokra a legkivdlobban alkalmas.

Kitiin mindség foleg nagyteljesitményii
és kényes formajn szerszdmokra.

E[SroPrvn |

J6 min6ség f6leg kevésbbé kényes alaki
szerszamokra.

Fejezok, kézi- és szegecselé kalapdcsok, lemezoll¢
kések, melegen vagd ollokések, meleg siilyesztékek,
odorok, fancolok és matricak, lagyfa megmunkalo
szerszamok, borsajtolok, kiilonleges csavarok, orsok.
csapok, csavarhiizok és kulesok, ldgy kozethez, szén-
hez valé banya- és kéfarok, meleglyukasztok, kaszak
és sarlok stb. anyagaul haszndlhatd. Ezenkiviil élek és
nagyobb feliiletek acélozdsdra is alkalmazhato.

Lasd még a szerszamacélok dltalanos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds 1100—800°C kozott.

Lagyitds: 720°C-on 2—3 6ran 4t héntartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsdkkentés utdn kemencében
lassti lehiités.

Edzés: T80—800°C-on 20°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

az Letn v upeaial Mya-ff-é/ AR
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Hékezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitasat.




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

Otvdzott szerszamacél

Eszterga-, gvalii-, taszit6-, maro- és hantolokések-
re kemény anyagok mérsékelt vagosebességgel vég-
zett megmunkélashoz, vésnoki ¢és egyéb hasonldan
igénybevett kiilonleges keménységii szerszamokra, me-
netvagokra, acél-, vas- és fémhiizé gytiriikre és matri-
cdkra, hidegsajtolé matricdkra, nyomotékékre, egy-
szerii alaktt marékra, dorzsarakra és borotvédkra stb.
hasznalhato.

Lasd még a szerszamacélok éltaldnos utasitdsat.




Hgdkezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: 750°C-on 2—3 6rdn 4t héntartas, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében
lassti lehfités.

Edzés: T70—800°C kozott vizben (illetdleg egész vé-
kony szerszamoknal esetleg kb. 820"C-rdl olajban).

Megeresztés: sziikség szerint.

Megijegyzés :

A hokezelésre vonatkozolag ldsd még a szerszam-
acélok dltaldnos kezelési utasitdsat.




Fardk és mas gyorsforgasu
vagdszerszam acélok
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MAGYAR KIR. ALLAMI VAS., ACEL- ES GEPGYARAK
DIOSGYORI M. KIR. VAS- £S ACELGYAR.

Otvazott szerszamaceél

Nagy éltartossagn csigafiirdk, marok, dorzsarak,
far6- és marckések, alakos- és simitokések, tovéhba
kiilonosen kemény csavarmenet-firék, csavarmenet-
marok, csavarmenet-hengerldk, csavarmenetvago va-
sak és pofdk, fémekhez valé szalag- €s kengyelfiiré-
szek, hideghtizé gyiiriik, tiiskék és tokék, kézi reszel6-
vag6 kések stb. részére haszndlhato.

Az acél rendkiviil {61 edzodik s emellett csak ke-
véssé huzodik el.

Lisd még a szerszamacélok dltalanos utasitasat.




Hdkezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: T30—T740°C-on 2—3 6r4n 4t héntartds, 600
°C-ig cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemen-
cében lassii lehiités.

Edzés: 760—780°C-on 20°C hémérsékleti vizben, il-
let6leg vékony szerszdmoknal pl. fémfiirészek, vé-
kony csavarmenetfiirék, stb. cca 800—820°C-on
olajban.

Megeresztés: sziikség szerint.
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egjegyzés:

Hékezelésre vonatkozblag 14sd még a szerszam-
acélok 4ltalanos kezelési utasitasat.




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

Otvdzott szerszamacél

Csigafirék, marok, dorzsarak, faro- és marokések,
csavarmentfiirok, menetvagok, reszelévagé kések, fog-
firok, keményfaftirok, fémekhez valé szalag- €s ken-
gyelfiirészek, kalibergytiriik stb. anyagara alkalmas és
kiilonosen eziistacél kivitelben hasznélatos.

Az acél edzésnél a thilhevités irant érzéktelen.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hgdkezelési utasitas:

Kovdesolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: kb. 730°C-on 2—3 6ran 4t héntartas, 600°C-
ig cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében
lassii lehiités.

Edzés: T70—820°C kozétt vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

A hékezelésre vonatkozélag 14sd még a szerszam-
acélok altalanos kezelési utasitasat.




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

Otvozdtt szerszamacél

Csigaftirok, marok, dorzsarak, fiiré- és marokések,
csavarmenetfiirok (hosszabbak 1is, amelyeknek edzés-
nél nem szabad vetemedniok), menetvagok, kézi resze-
16vago kések, fogfiirok, keményfa firok, fémekhez valo
szalag- és kengyelffirészek stb. anyagéaul hasznélhato.

Az acél edzésnél a tilhevités irént érzéktelen,
azonkiviil vetemedésre is kevésbbé hajlamos.
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Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




Ha&kezelési utasitas:

Kovdesolds: 1000—800°C kozott,

Ldgyitds: 720°C-on 2—3 6r4n 4t héntartas, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utan kemencében
lassti lehiités.

Edzés: 7T70—820°C-on 20°C hémérsékletfi vizben a
szerszam méretének megfeleléen.

Megeresztés: sziikség szerint. / 2eo% av el d o bz bac)

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozolag lasd még a szerszam-
acélok 4ltaldnos kezelési utasit4sat.




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

Otvozdtt szerszamacél

Nagy teljesitményii szerszdmacél, mely hidegen
sajtolo, lyukaszté és hizod szerszamok, vas-, acél- és
fémdrothiizévasak, alakos mardk, menetvagok, kalibe-
rek, kényes kivagok stb. anyagdul haszndlhato.

Kopasallo, nagy éltartéssagn acélfajta, edzésné!

nagyon kis mértékben hiizodik el és érzéketlen az edzési
repedések irant.

L4sd még a szerszamacélok altalanos utasitasat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1000—850°C kozott.

Ldgyitds: kb: 850°C-on 2—4 6ran 4t héntartas, 600°C-
ig cca 10-—20°C/6ra hécsokkentés utan kemencében
lassti lehiités.

Edzés: 980—1050°C kozott levegdn, egyszeriibb ala-
kit szerszamokndl esetleg olajban.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

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




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

Otvdzdtt szerszamacél

Special minéségben is gydrtjuk.

Nagy mértékben igénybevett, vagy kiilonleges
alakn kivagok, kivagokeretek, rotor kivagok, marok
(finom fogazéssal is), menetmarok, dérzsarak, menet-
fairok, csiga-, csap- és kozpontos firok, oll6-kések, me-
nethengerld pofdk, menetvagok, kisebb hiizématricdk
és hnz6gyflirfik, hiizémagok €s hiiz6tiiskék, edzett drot-
hiiz6 kaliberek, sajtolé szerszdmok, présfejek  stb.
anyagdul haszndlhato.

Kopdssal szemben igen ellendllé, nagy éltartéssdgi
acél, amely edzésnél alig hiizodik el.

Lasd még a szerszdmacélok altalanos utasitasat.




Hdékezelési utasitas :

Kovdcsolds: 1000—820°C kozott.

Lagyitds: 800—850°C kozdtt 2—3 6ran at héntartas,
600°C-ig cca 10—20°C/éra hicsokkentés utan ke~
mencében lassi lehiités.

Edzés: 900—975°C-on fivott levegén, vagy olajban.

Megereztés: sziikség szerint.

Megjegyzés ;

Hokezelésre vonatkozdlag l4sd még a szerszam-
acélok altaldnos kezelési utasitisat.




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

Otvozott szerszamacél

- Mindennemii mérettarté vagéd- és darabold szer-
szamok, vago matricak, sajtold szerszamok, mértékek,
idomszerek, ldgyabb anyagokhoz valé hosszii menet-
flirék stb. anyagaul hasznélhato.

Edzés utan alakjat és méreteit csak igen kis mér-
tékben valtoztatja.
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Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1050—-800°C kozott.
Ldgyitds: 720°C-on 2—3 6ran at hontartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hdcsokkentés utdn kemencében

lassit lehiités.
Edzés: 730—T780°C-on olajban.
Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszam-
acélok altaldnos utasitasat.




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

Otvazott szerszamacél

Medaillon-, jelvény-, érem-, gomb-, 6ralancszem-,
gviirii- és ékszersajtolokra, gravirozé- és bélyegzo-
szerszamokra, sajtolé fejekre, csavar-, szegecs- €s szeg-
sajtolé szerszamokra, ollokésekre, kivagokra, stb.
hasznalhato.

Szivés és kemény szerszdmacél, mely edzésnél
csak kis mértékben hiizodik el. gt

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitasat.




Hdkezelési utasitas :

Kovdesolds: 1050—800°C kozott.

Ldgyitds: cca 750°C-on 2—3 6ran at hontartds, utdna
kemencében igen lassit 10—15°C/6ra hécsckkentés-
sel lehfités.

Edzés: 730—660°C kdzott olajban. (A megadott ho-
fokhatar < 20 mm /1 vagy (/) szelvényre vonat-
kozik, vastagabb szerszamok 20—40°C-al maga-
sabb héfokrél edzenddk.)

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozolag lasd még a szerszam-
acélok altalanos utasitdsat.




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

Otvozott szerszamacél

Mint olajedzésti acélt max. 25—30 mm vastagsa-
gig goly6scsapagyakra és gorgds csapdgyakra, gor-
g8kre, nyomogyiiriikre és nyomotarcsdkra sth.-re
haszndljak, mint vizedzésii acélt pedig hideg hengerek,
nagy golyoscsapagygolyok, sajtolofejek és matricdk
stb. anyag4ul alkalmazzék.

L4sd még a szerszdmacélok dltaldnos utasitasat.




H3kezelési utasitas ;

Kovdesolds: 1050—750°C kozott.

Ldgyitds: 730—T750°C kozott 2—4 6ran at héntartas.
600°C-ig cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn ke-
mencében lassi lehiités.

FEdzés: T80—820°C kozdtt vizben, illetéleg 820—860
°C kozott olajban.

Megeresztés: szitkség szerint.

Megjegyzés :

Hokezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos utasitdsat.




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

Otvdzdtt szerszamacél

Ermek, jelvények, oralancszemek, gyfiriik, gom-
bok, evieszkozok hidegen sajtolasdhoz és mindenféle
iiregekkel és bemélyedésekkel biré egyéb kisebb hasz-
nalati targyak hidegen sajtoldsdhoz vald kis siilyesz-
tékek, matricak és hideghengerek stb. anyagéul hasz-
nalhaté.

Ldgyitott dllapotban jol munkdlhato, edzett dlla-
potban iivegkemény kéreggel bir.

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasjtasat.




Hé&kezelési utasitas :

Kovdesolds: 1000—800°C kozott.

Ldgyitds: 720—750°C-on 2—3 o6ran 4t héntartds,
600°C-ig cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn ke-
mencében lassi lehfités.

Edzés: 760—790°C-on vizben.

Megeresztés: szilkség szerint.

Megjegyzés

Hékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-
acélok altaldnos utasitdsat.




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

Otvazott szerszamacél

Kis- és kizepes nagysagii, igen kemény, legnagyobb
teljesitményii reszelé szerszamok, filirészfog reszel6k,
késreszelSk, probareszeldk, precizids reszeldk stb. anya-
gaul hasznalhat6.

Ennek az acélnak melegmegmunkaldsara és hoke-
zelésére kiilonos gond forditando.

Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




Hdékezelési utasitas:

Kovdcsolds: 950—800°C kozott.

Ldgyitds: a reszel6 szerszdmoknal szokdsos csomago-
lasban, cca 760°C-on 2—3 6rdn 4t héntartds, 600
’C-ig cca 10—20°C/6ra hicsokkentés utdn kemencé-
ben lassii lehfités.

Edzés: 750—T780°C-on 20°C hémérsékletii vizben, a
reszeld gyartdsanal szokasos moédon.

Megeresztés: szilkség szerint.

Megjegyzés

Hokezelésre vonatkozélag ldsd még a szerszdm-
acélok dltaldnos utasitasat.




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

Otvdzott szerszamacél

Kis és kizepes nagysagfi, igen kemény, nagy telje-
sitményii reszeld szerszamok, fiirésziog reszelok, kés-
reszelk, precizios reszel6k, probareszeldk, stb. anya”
gdul hasznalhato.

Ennek az acélnak melegmegmunkdldsdra és hoke-
zelésére kiilinds gond forditando.

Lasd még a szerszamacélok dltaldnos utasitdsat.




Hdkezelési utasitas:

Kovdesolds: 950—800°C kozott.

Ldgyitds: a reszel6 acéloknal szokdsos csomagoldsban
740—750°C-on 2—3 6ran 4t hontartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/éra hoécsokkentés utdn kemencében
lassii lehiités.

Edzés: 750—780°C-on 20°C hémérsékletdi vizben, a
reszeld gyartasanal szokdsos modon.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hoékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszam-
acélok altalanos utasitasat.




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

Otvozott szerszamacél

Siiritett levegével dolgozé mindennemii szersza-
mok, szegecsfejezOk, vagok, kalapdcsok, lyukasztok,
ollokések, kivagok, jelzé bélyegzok stb. anyagédul hasz-
nalhato.

Szivos és kemény acél, amely lokésekkel és iités-
szerli igénybevételekkel szemben rendkiviil ellenallo,
azonkiviil tdg edzési héfokhatdrral bir.
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Lasd még a szerszamacélok 4ltalanos utasitdsat.




Hokezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1100—800°C kozott.

Ldgyitds: 720—T750°C-on 2—3 6ran at héntartds, 600
°C-ig cca 10—20°C/éra hicsokkentés utdn kemencé-
ben lassit lehiités.

Edzés: 870—1000°C kozott olajban, vagy 850—950
°C kozdtt 30—40°C hémérsékletii vizben.

Megeresztés: sziikség szerint.

Megjegyzés :

Hékezelésre vonatkozdlag ldsd még a szerszdm-
acélok dltalanos utasitasat.




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

Otvozdtt szerszamacél

Kiilonlegesen kemény vagoacél.

Siiritett leveg6vel dolgozé mindennemii szerszé-
mok, kemény anyagokhoz valé végok, lyukasztok és
jelz6 bélyegzdk stb. anyagdul hasznalhato.
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Lasd még a szerszamacélok altaldnos utasitdsat.




H3kezelési utasitas:

Kovdcsolds: 1100—800°C kozott.

Ldgyitds: 750°C-on 2—4 6ran at héntartds, 600°C-ig
cca 10—20°C/6ra hécsokkentés utdn kemencében
lassti Iehfités.

Edzés: kb. 1050°C-r6] légaramban, vagy nagyobb ke-
ménység elérésére 850—900°C-rdl olajban.

Megeresztés: szilkség szerint.

Megjegyzés :

Hoékezelésre vonatkozdlag 1dsd még a szerszam-
acélok &ltaldnos utasitasat.






