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Tok és préstest targyak, elsésorban csovek extrudaliasahoz,
valamint eljaras a tok és a préstest eloallitasara
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A taldlmdny targya tok, préstest eldallitasahoz por-
t0ltésbol, izosztatikus hidegsajtoldssal, amely préstest-
b6l azutdn extrudélassal tomor fémcesdveket allitanak
el6, kiilonGsen rozsdamentes acélbdl, vagy erésen 6tvo-
z6tt nikkelacélbol, f6képpen héalloacélbbl hbcseréldk-
hoz, pl. erésen 6tvozott, 809, nikkelt és 2024 krémot
tartalmazd nikkelacélbdl. A tok gyiirdialaki kereszt-
metszetli, vékonyfal(i kiilsé és belsd palasttal hatarolt
tartaly, melynek homlokoldalai gy(irtialak(i betétekkel
vannak lezarva és amely fém-, vagy fémotvozetek po-
ranak, vagy azok keverékének befogadasira szolgal.

A talilmédny tdrgya tovabba a tomor fémcsdvek
extrudalasihoz szolgdld gylirfialak( préstest, melyet az
emlitett tokba betdltdtt pornak az elméleti tomdrség
legaldbb 80—93%-4ig valo izosztatikus Gsszesajtolisaval
alakitanak ki.

Ugyancsak a talilmany tirgya a tok és a préstest
elBallitasira, valamint a préstestbsl tomor fémesovek
extrudaldsara szolgilo eljaras is.

Ismeretes, hogy rozsdamentes acélcsovek szokdsos
elGallitisindl a fémport kozvetleniil az extrudaléprés
sajtolokamrajaba toltik és egy- vagy tobbfokozata
eljarassal végtermékké sajtoljak. Tobbfokozat( eljaras-
nal kozbensd termékként eldszér préstestet dllitanak eld,
éspedig altalaban gy, hogy a présport hidegen sajtoljak,
és szinterelik. Masik mod az, ahol a présport melegen
sajtoljak.

Tovabbi moddszernél a présport fémtokba toltik és
azt lezarva végzik el a sajtolast. A jelen taldlminy ez
utobbi mddszerre vonatkozik, ezért a tovabbiakban csak

179975

10

20

25

30

2

ezzel a modszerrel foglalkozunk. Az egyik javaslat
szerint a porral toltott és lezart tokot mechanikai (ton
hidegsajtoljak. Ennél a miiveletnél azonban a tok és a
sajtoloszerszam kozott felléps sarlodderd kovetkezté-
ben nem kapunk kielégité eredményt, kiilonosen ha a
tok hosszanak az atmérdjéhez valé viszonya 1-nél na-
gyobb. A surlodas kovetkeztében az elérhetl tOmorség
kicsi és az is valtozik a préstest hossza mentén, amibdl
azutan a préstest extrudalas elStti hevitésénél hatranyos
korilmények adodnak.

Ismeretes a DE—AS 2 419 014 sz. NSZK-beli kozzé-
tételi iratbdl eljaras csovek elBallitisara rozsdamentes
acélbol egyenletes szOvetszerkezettel és egyenletes fizi-
kai és kémiai tulajdonsdgokkal, valamint kedvezé to-
vabbfeldolgozhatdsaggal. Az eljaras soran az acélt por-
alakban egy fémtokba toltik, majd a lezart fémburkola-
tot minden iranybol haté nyomadssal préselik és az igy
nyert préstestet ezt kovetSen extrudalassal csévé alakit-
jak. A port a rozsdamentes acél olvadékabdl inertgizzal
vald porlasztas atjan allitjak elS, s az tilnyomorészt
gOmbalaki részecskékbdl all. A vékonyfali fémtok
duktilis fémbdl késziilt, melynek falvastagsiga a fémtok
kiils6 4tméréjének legfeljebb 5%4-a. A fémtokba betol-
tott fémport vibraciéval és/vagy ultrahang segitségével
az elméleti tdmorségének 60—70%,-dig Ssszetdmoritik,
majd a fémtoknak legalabb 1500 bar nyoméas melletti
izosztatikus hidegsajtolasival tovabb tomoritik, az el-
méleti tomorségnek legalabb a 80%;-dig. Ezutdn a prés-
testet felmelegitik és cs6vé extrudéljak. A fémtok anyago
képezi a cs6 kiilsé feliileti rétegét. Mivel a fémport tart?
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mazo tartdlynak vagy toknak gazdasdgi és gydrtastech-
nikai okokbdl a lehetd legvékonyabb falGnak kell len-
nie, fellép az a probléma, hogy a tok hajlamos a préselés
folyaman a besziikiilésre vagy Osszegylirdésre.

A DE—AS 2419 014 szerint elGallithatok Osszetett,
azaz tobbrétegii csdvek is. Ehhez egy vagy tobb kon-
centrikus valaszfallal két vagy tobb részre osztott, vé-
konyfala fémtokokat alkalmaznak €s a kiillonb6zé mi-
néségli aclokbol készilt, tilnyomoérészt gombalakia
porrészecskéket egy-egy ilyen részbe toltik és kozben
vibraciot alkalmazva, majd a valaszfalakat eltdvolit-
jak és a tokokat lezarjék. Ezutan megnovelt hOmérsék-
leten t6rténik az extruddlds. A csOveknek piéstestekbdl
valé extrudalasakor kendanyagként rendszerint iiveget
alkalmaznak. Mivel extrudilaskor, kiilondsen rozsda-
mentes acélok magasabb hédmérsékleten torténé extru-
daldsakor a kenGanyaggal szemben timasztott kovetel-
mények nagyok, ezért a préstestnek lényegében sik
homlokfeliilettel kell rendelkeznie, hogy az iivegtarcsa
alakjiban a préstest homlokfeliiletére juttatott kend-
anyagot kell6képpen ki lehessen hasznélni.

Kideriilt, hogy az éxtrudalaskor feliileti hibdk kelet-
keztek, mégpedig az extruddlt termék eliilsd részén.
Ennek oka az volt, hogy a tok fedele és palastja kdzotti
atmenetnél a megfolydsi folyamatot a hegesztés zavard
hatasa kedvezGtleniil befolyasolta. Emiatt azutin a
késztermék-kibocsatasi hanyad jelentGsen csokkent.

A jelen taldlmany feladata, hogy a hibatlan készter-
mék kibocsitasat ndvelje, vagyis az extrudélas sordn hi-
bassa valt termékek szdzalékos részaranyat csokkentse,
tovabba javitsa az extrudalt termékek min&ségét és mé-
retpontossagat.

A taldlméany értelmében ezt a feladatot gy oldjuk
meg, hogy a tokoknak legalabb a kiils3 paldstjat egy, az
izosztatikus sajtolaskor fellépd beszlikiiléssel ellentétes,
azaz kifelé iranyulé kidomborodassal latjuk el, amely
ugy van méretezve, hogy az emlitett beszlkiilés hatasara
1ényegében megsziinik.

A tok taldlmdny szerinti kialakitasanak elénye az,
hogy a préstestnek a tok izosztatikus hidegsajtolasa
utan nem lesz ,homokora-alakja” beszlkiilt kozépsd
szakasszal. Ez az igynevezett ,,homokora-alak” sokszor
azaltal jon létre, hogy a tokoknak fedelekkel vagy ha-
sonl6kkal lezdrt végei az izosztatikus hidegsajtolaskor
kevéshé zsugorodnak, mint a kozépsé tokrészek. Mivel
az extrudaldsi folyamathoz olyan préstest sziikséges,
amelynek kiilsé palastja a lehetd legpontosabban hen-
geralaki, ezért a préstest ,,homlokora-alakja” esetén a
végeket le kell vagni. Ez nagyon koltséges médszer és
emellett ferinall a repedések fellépésének veszélye. A to-
kok talalmény szerinti kialakitasdnak tehat az az el6nye,
hogy a préstest hengeres alakjanak eléréséhez sziitkséges
megmunkalds, illetve levdgads elmarad.

A taldlmany ezen tilmenden lehetdvé teszi olyan prés-
testek elGallitisat, melyeknek atmér6je igen pontosan
megfelel a kivint 4tmérS-méreteknek, A taldlmany sze-
tint elérhetd +0,2%, s6t +0,1% pontossdg. A prés-
test atmérdjének abszolt értékben mért pontossiga
+0,2mm, s6t +0,1 mm islehet.

A talalmény szerinti toknal a kiilsG és/vagy belsé
palast a tok végeinél 1ényegében hengeres. Ezeknek a
hengeres szakaszoknak az 4tmérdi pontosan megegyez-
nek a kivant préstest atmérGivel és a hengeres szakaszok
egy kidomborodé kézépsé szakaszba mennek dt. A to-
kok kiilsG és/vagy belsd paldstjat a taldlmény szerint el6-
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nyos ugy kialakitani, hogy a kidomborodas a tokvégek-
nél levs hengeres szakaszoktdl kezdéd@en axialis irdny-
ban a tok koézepe felé haladva el6szor fokozatosan és
allanddan egy kifelé konkav keresztmetszetii szakassza
novekszik, mikdzben a kiils§ és/vagy belsd paldstnak a
tok kozépvonalahoz képesti hajlasa is fokozatosan és
allandéan novekszik, majd célszerien egy kupos koz-
bensé szakasz kovetkezik, amelyben a kiilsé &s/vagy
bels6 palast hajlasa 1ényegében allandd. Ehhez a_ktpos
kozbensé szakaszhoz csatlakozik egy olyan szakasz,
amelyben a kiilsé es/vagy belsd palast kerésztmetszeti
profilja kifelé konvex és fokozatosan, dllandéan megy at
a tok kozépvonallal parhuzamos kozépszakaszba,
amelynek dtméréje 1ényegében allando.

A taldlmény szerinti préstest méretpontossaga fokoz-
hato és a selejtarany javithatod azzal is, hogy a tokok
eliilsé és/vagy hdtsé homlokoldaldn témor anyagboél
keésziilt, lapos, kapalaku, félgdmbalakit vagy tSlesér-
alak betétet helyeznek el. A préstest extrudaldsakor
ezek a betétek jelentsen javitjak a folyasi tulajdonsa-
gokat és novekszik a rozsdamentes anyag kiloZatala,
mivel a célszerlien duktilis anyagbol, féleg lagyvasbol és
szénszegény lagyacélbol késziilt betétek képezik az
extrudalt csdvek végeit, amelyeket kiilonben le kellene
vagni. A célszerlien villamosan vezetd fémbdl késziilt
betétek jelentésen megkonnyitik a préstest athevitését
a tokok eliilsé és/vagy hatsé homlokfeliileténél, mivel
a féembetéteket induktivan konnyen lehet heviteni, a be-
tétek a hét dtadjak a préstest t6bbi részének, féleg a
porral toltott belsd térnek és ezaltal hozzajirulnak az
egész préstest gyors felmelegedéséhez.

Kiilonosen elényosnek mutatkozott a tokok eliilsé
ésfvagy hatso homlokfeliileténél levs betétek egyiittes
alkalmazdsa a tokok kiilsé és/vagy belsS palastjanak
olyan kialakitdsaval, ahol a palastokon az izosztatikus
sajtolaskor fellépd besziikiiléssel elléntétes kifelé iranyu-
16 kidudorodas van éspedig Ggy méretezve, hogy a fel-
1ép6 besziikiilés hatdsara Iényegében Gjbol megsziinjék.
Ezzel a taldlmény szerinti kombindciéval a préstest
méretei még jéval pontosabban tarthatok. Lehetségés
a préstest méreteinek = 0,05%, vagy abszoltit ériékben
+0,1 mm, sét ennél is nagyobb pontossdggal valo be-
tartasa, aminek igen nagy jelentGsége van az extrudalt
targyak, kiilonosen extrudalt csévek hibamentes els-
allitdsa szempontjabol.

A taldlmany szerint a betétek Kialakithatok a tokokat
homlokoldalukon lezird fedelekként is és ekkor a beté-
teket tomoren hozz4 lehet hegeszteni a tok kiilsé s belss
palastjdhoz. A betétek és a tok belsd tere kozott cél-
szer(i lehet fedélként kiképzett, a kiilsd és a belsd paldst-
tal hegesztés révén tomoren Osszekstott lemezbeiétek
elhelyezése.

A taldlmdny szerint a cséextrudalashoz hasznalt prés-
testek elGallitasara szolgalo tokokndl olyan tolcséralak,
kozponti furattal ellatott betétek alkalmazhatok, ahol a
tok belsS palastja szamata szolgalé kozponti furat fala
és a toleséralaki betét kipos palastfeliilete alial bezart
sz0g kb. 40°...60°, célszeriien kb. 40°...50°, de legels-
nydsebben kb. 45°.

A taldlmény szerinti a csovek eléallitdsa szempontja-
bdl elényds lehet, ha a tokoknak legaldbb az éliils§
homlok oldaldn egy kozponti furattal elldtott, gyirG-
alakit betét van, amely lényegében sik homlokfeliilet(i
és amelyet a kbzponti furat fala és a gylirialak( betét
legnagyobb kiilsé dtmérdje kozotti részben nagyjdbol
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korivalak( keresztmetszeti profil hatarol. Ennek a koriv-
profilnak a kozéppontja nagyjabol a sik homlokfeliilet
és a kozpornti furat kéralakh metszésvonaldnal van.

~A talalmamy szerinti tokok és a tokok segitségével
eldallitott préstestek, valamint az extrudalt targyak, {6-
ként extrudalt csévek tovabbi jelent8s javitdsa érhetd
el — akér az el6bb leirt, taldlmény szerint kialakitott
betétekkel kombindlva, akar ezektdl a betétektdl fiig-
getleniil — azaltal, ha a tokoknak legaldbb a palastja
az egész Kkeriileten, axidlis irAnyban nagyjabol azonos
szilardsagi tulajdonsigokkal rendelkezik. Célszer(i  a
tokonak legalabb a kiilsé palastjat a raldlmany szerint
vékonyfal, spirdlhegesztett vagy extrudalt cs6bdl ké-
sziteni.” A tokok kiils6é palastjanak ilyen kialakitasa az-
zal az elémyel jar, hogy az extrudalt termékeknél, f6leg
csoveknel a hlbaarény és ezzc] a sele_[t Jelentosen csOk-
ken. : Gy '

Célszerii a hegesztesn varrat splrahs menetemelkedését
a tok hosszahoz viszonyitva Gigy meghatarozni, hogy a
hegesztési varrat nagyjabol egy teljes menetet képezzen.
Az ilyen hegesztési varrattal ellatott kiilsé palastnal a
keriilet mentén, axialis irdnyban minden ponton csak
egy hegesztési varrat van és axidlis irAnyban nagyjabdl
azorosak aszilardsagi tulajdonsdgok. De lehet olyan
viltozat is, ahol a hegesztési varrat ket harom vagy
tobb teljes menetet képez. - -+

A taldlmany f8leg rozsdamentes acélbél vagy erdsen
Otvozott nikkelacélokbdl, féleg hdcserélékhoz alkal-
mas, h6allé acélokbdl, pl. 80% nikkel és. 209, krom
Osszetételll, " erGsert 6tvozott nikkelacélokbol késziilt
targyak, elsdsorban csévek, rudak vagy hasonld profili,
hossza, tomor fémtargyak extrudaldsanal hasznalt to-
kokra és préstesiekre vonatkozik, ahol a talalmany sze-
rinti tokokba fém- vagy fémotvozet-porok és keramikus
porok keverékét toltik. Porként célszeriien gdmbalaku,
vagy tulnyomorészt gémbalak( részecskékbdl allé port
hasznilnak, ahol a részecskék koézepes atmérbje cél-
szerfien 1 mm-nél kisebb. A taldlméany értelmében leg-
célszeriibb a kivant kiindulé anyagbdl, vagyis a fémbdl
és/vagy fémotvizetbdl véddgazatmoszférdban, elsésor-
ban argonatmoszférdban porlasztassal el$ailitott, gémb-
alaki port alkalmazni. Az 1 mm-nél nagyobb atméréjli
porszemcséket, legalabbis ezek tilnyomo részét kirostal-
jak, mivel fennall annak veszélye, hogy az 1 mm-nél
nagyobb atmérsjii porszemcséken argonzarvany van.
Az ilyen argonzarvany a porlasztaskor pl. turbulencia
miatt johet létre. Az argonzirvany extrudaliskor az
extrudalt targyon kedvezStlen tulajdonsagokat idéz el
és zarvanysorokat okoz.

A talalmdny szerint a cs6vek extrudalasahoz hasznalt
préstestek elballitasra szolgald tokokat porral toltjik
meg, majd a tokba toltott por siiriiségét vibracioval az
elméleti sirliségnek kb. 60...71%,-4ra noveljiik. A vib-
raci6 frekvencidja célszerfien legalabb kb. 70 Hz, még
elénySsebben 80...100 Hz. 80...100 Hz-es vibraciéval
elérhetd az elméleti siirtiségnek kb. 68...71%6-a. A por
betoltése és vibracidval vald tomoritése utan a tokot le-
zarjak. A lezards el6tt célszer( a levegdt kiszivattylGzni
és/vagy a tokot inertgdzzal megtélteni. Ezutin a por
stirfiségét folyadékban, pl. vizben, legalibb 4000 bar,
célszertien 4200...6000 bar, leginkabb 4500...5000 bar
nyomdason, izosztatikus “hidegsajtolassal az elméleti
stirliségnek legalabb 80—93%-ara néveljiik.

-Megallapitottuk, hogy kiilonosen elénydsek az alta-
Idban véKony lemezbdl, célszerien 1...2 mm vastag,
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leginkabb kb. 1,5 mm vastag lemezbdl késziilt tokok.
A tokok anyagaként els6sorban szénszegény, féként
0,015%,-nal, méginkabb 0 004,/(,-na], is_kisebb széntar-
talmu lagyacelt alkalmazunk ,hogy a por sﬁnnel torten6
feldusylasat melegités alatt ¢s, extrudalaskor megakada-
lyozzuk,. :

Az, xzosztatlkus hldegsajtolas soran a mlnden Ir{my-
bol haté nyomés a tokot mind hosszirdnyban, mind
sugériranyban egyenletesen Osszenyomja és kialakul a
préstest. A préstesten lehetSleg ne legyenek rendellenes-
ségek, mivel ezek extrudalaskor, kiilondsen, csovek
extrudalasakor nehezségekhez vezetnek.,

A taldlmany szerinti tokokndl torekedm kell arra,
hogy a spirdlajaka hcgesztém varrat lehetSleg sima le-
gyen, ¢és a lemez tulajdonsdgait Iényegesen ne valtoz-
tassa meg. Ezért a hegesztési varraiof célszeri hengeriés-
sel és/vagy cmszolassal _simitani. A hegeszté51 ‘varrat
hengerléssel valo 51mltasa tortenhet kozvetleniil a_he-
gesztési folyamathoz csatlakozva, .

A csovek elGallitasira haszndlt tokoknal ce]szerﬁ
nemcsak a kiilsé palastot, hanem a belsd paldstot is
olyan ¢sébél késziteni, amelynek szildrdsigi tulajdonsa-
gai a keriilet mentén axidlis irdnyban.azonosak. Az ilyen
bels6 paldst késziithet spirdlhegesziett cs6bdl, vagy ext-
rudalt cs6b6l, A belsé paldstot féleg nagy méretek ese-
teben célszerll extrudd]t vagy spirdlhegesztett cs6bél
késziteni. Kisebb méretek esetén 4ltaldban elegendd,
ha csak a tok kiils6 paldstjat készitjiik olyan csGdarab-
bol, amelynek szilardsagi tulajdonsigai a keriilet, men-
tén, axialis irAnyban nagyjabol azonosak. .

A taldlményt a tovabbiakban annak peldakeppem ki-
viteli alakjai kapcséan , 1smertetjuk részletesebben 4b-
raink segitségével, amelyek koziil: i

az 1. dbrdn egy nyitott tok nézetl képe lathato,

a 2. abran a tok egy modositott, kiviteli alakjanak
hosszmetszetét mutatjuk be, , :

a 3—6. abran tovabbi modositott kiviteli alakokat la-
tunk, a 2. brdhoz hasonlé hosszmetszetben.

. A tok az 1, abrén 4ltaldnosan 1-gyel van Jelolve
Az 1 toknak 2 kiilsé paldstja és 4 belsé paldstja van,
A 2 Kkiilsé palast L. hosszsdgn, spiralhegesztett csc’i-
darab. Az 5 hegesztési varrat spirdlalakban halad a 2
kiils palast keriiletén. A spiral « menetemelkcdem $Z0-
ge Ugy van, megva]asztva, hogy a splralnak nagy]abol
egy teljes menete legyen.

. Megéallapitottuk, hogy az 5 hegesztéSI varratot ugy
célszerii ethelyezni, hogy egy teljes menetet képezzen az
1. 4bran nem 4brézolt tokfedélnek a 2 kiilsé paldsthoz
vald hegesztésére szolgalo, 16 hegesztési varrat és a 26-tal
jelolt azon varrat kozott, amely a tok fenekét a 2 ku]so
palasthozrogziti.. . . . .

A 16 €s 26 hegesztési varrat kozotn szakaszt az 1. ab-
ran L’ jel6li, Ezt az L" hosszat a tok effektiv hosszinak
nevezziik. Célszer(i a spirathegesztés o menetemelkedési
sz0gét iigy megvalasztani, hogy

IR PR

ter= n-t-D

legyen, ahol D=a tok atmérdje, n=az 5 hegesztési
varrat menetszima. Célszeriinek mutatkozott n=1_ér-
tek vélasztisa. Elényds lehet azonban n=2, 3, 4 vagy
ennél nagyobb egész szimot is vélasztani.

.Az.1 tok 2 kiilsG palastja és 4 belsé palast,]a egy gya-
korlati példdban 1,5 mm vastag, 0,004%;-n4l kisebb
széntartalmi lagyacél lemezbdl késziilt. Az 1. Abran
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nem abrazolt fedelet a 16 hegesztési varrat mentén he-
gesztettiik be. A préstest elGallitisara port haszndlunk,
amely tilnyomorészt 1 mm-nél kisebb kozepes atmérs-
jit szemcsékbdl all és a kivant kiindulé anyagbol, pl.
rozsdamentes acélbdl argonatmoszféraban valo porlasz-
tassal allitottuk el6, majd a tokba toltottiik. A port
betoltés utdn 80 Hz-es vibricidval az elméleti siirliség
68%;-ara tomdoritettitk. Ezutan a tokbdl eltivolitottuk
a leveg6t és a tokot fedéllel lezdrtuk. A fedelet az 1. ab-
ran lathatS 16 hegesztési varrattal kotottik ossze a tok
2 kiilsd paldstjaval. Ennél a kiviteli példanal a tok hossza
600 mm, kiilsé dtmérdje 150 mm volt. A 4 belsé palast
belsd atmérdje kb. 55 mm volt. A 4 belsé palast hossz-
irdnyban hegesztett csédarabbél késziilt, ahol a hossz-
irinyQ hegesztési varratot 6-tal jeloltiikk. Ezutin a por
siriiségét 4700 bar nyomasq, izosztatikus hidegsajtolds-
sal az elméleti sfiriségnek kb. 85%;-dra noveltiik. Az igy
kapott préstestet a DE—AS 2 419 014-ben leirt médon
csové extrudaltuk.

A 2. dbrin lathato kiviteli alak esetében mind a 10
fedélnél, mind a 20 fenéknél vagy egy-egy 30, illetve 40
betét, amelyek a tok eliilsé, illetve hatsé homlokfeliiletét
képezik. Az eliilsé 30 betét altalaban kuapalaka és 32
kozponti furata van, amely a tok 4 belsé palastjinak
befogaddsira szolgal. A kip-, illetve tdlcséralaki 30
betét 36 palastfeliilete a 32 kézponti furat falaval vy szo-
get zar be, amelynek értéke célszerlien 40° és 60° ko-
zott, elénydsen 40° és kb. 50° kozott van, de legkedve-
z8bben kb. 45°.

A 30 betét lényegében sik 34 homlokfeliiletli. A 30
betét kiilsé pereme 335 letoréssel, illetve lekerekitéssel van
ellatva. Ezutdan egy 37 hengeres szakasz kovetkezik,
amely kipalaki 36 palastfeliiletbe megy at. A kupalaka
36 palastfeliilet és a 32 kozponti furat fala kdzotti at-
menetnél 39 lekerekités van. A lemezbetétként kialaki-
tott 10 fedél kdrvonala pontosan megfelel a 30 betét
vele hataros korvonalanak. A 10 fedé! kiils6 peremén 17
hengeres szakasz van, amely biztositja a 10 fedél jo
felfekvését a 2 kiilsé paldston. Ennek a 17 hengeres
szakasznak a kiilsé peremét a 16 hegesztési varrat koti
ossze a 2 kiilsS palasttal. A 10 fedél felsd részén is van
egy rovid 19 hengeres szakasz, amely a tok 4 belsd
palastjara fekszik fel és a 18 hegesztési varrat koti Ossze
a 4 belsd palasttal. A 10 fedélen talalhatd egy, a 30
betét 39 lekerekitésének megfeleld lekerekités is.

Az 1 tok hatsé homlokoldalindl nagyjabdl sik lapot
képezd 40 betét van, amelynek 42 kdzponti furata és ki-
felé mutaté 44 homlokfeliilete van. Ennek a lapalaka
40 betétnek a pereme 45 letoréssel, ill. lekerekitéssel van
ellatva és kiilsé 47 hengeres szakasza van. A tok 20
fenekének alakja megfelel a 40 betét alakjinak, vagyis
ezen is van egy kiilsd 27 hengsres szakasz €s egy belsé
29 hengeres szakasz. A 20 fenék a 26 ¢s 28 hegesztési
varrat révén toémoren ossze van kotve 2 kiilss palasttal,
illetve a 4 belsd palasttal. A 30 és 40 betét célszerlien
lagyvasbdl, illetve alacsony széntartalmi lagyacéibol
késziil.

A 3. abran a tok egy modositott kiviteli alakja l4t-
haté, ahol a tok eliils6 homlokoldalan levé 130 betétnek
lényegében korivalak 136 keresztmetszeti profilja, sik
134 homlokfeliilete és 132 kozponti furata van. A kor-
fvalaka 136 keresztmetszeti profil kdzéppontjai olyan
kordn helyezkednek el, amely nagyjabol a sik 134 hom-
Tokfeliilet és a 132 furat faldnak metszésvonalan, vagyis
a 132 furat eliilsé hatarold vonalanal van és amelyet a
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3. 4bran a két 138 kereszt jelSli. A nagyjabol korivalaka
136 keresztmetszeti profilnak az az elénye, hogy a prés-
test extrudalasakor a lagyvasbdl vagy hasonld fémbdl
késziilt 130 betét a 110 fedéllel, a 116, 118 hegesztési
varratokkal és a 102 kiilsé palast a 104 belsé palast
szomszédos részeivel egyiitt az extrudalt csé eliilsé ré-
szét képezi, amit extrudalds utan levignak, vagy amely
magatdl is leesik, ha a kovetkez§, altalaban rozsda-
mentes acélbol 4110, a tok portoltésébdl elballitott csGvel
a kapcsolata nem, vagy nem eléggé szilard. A 130 betét
136 keresztmetszeti profiljanak nagyjdbdl korivalaka
kialakitasa révén a vilasztovonal az extrudalt csd eliilsd,
hulladékba keriil6 szakasza és az értékes rozsdamentes
anyagbdl allo tulajdonképpeni ¢csé kozott éles lesz €s a
csé hossztengelyére 1ényegében merdSleges valaszfeliilet
alakul ki. A 110 fedéinek is van egy 117 hengeres sza-
kasza, amely a 116 hegesztési varrat Uitjan van a tok 102
kiils& palastjaval Gsszehegesztve. Van tovabba egy belsé
119 hengeres szakasza, amely a 104 bels§ palastra fek-
szik fel és azzal a 118 hegesztési varrat révén tomoren
Ossze van kotve. A 132 kézponti furat fala és a koralaka
136 keresztmetszeti profil kozotti Atmenetnél 139 lekere-
kités talalhatd.

ElSnyds, ha a 30 és 40 betétet kozvetleniil, tomoren
Osszehegesztik a 2 kiilsd palasttal, illetve a 4 bels6 pa-
lasttal. Ebben az esetben a 10 fedél és a 20 fenék el-
maradhat. Ugyanilyen mddon a 3. dbra szerinti 130 és
140 betét kozvetleniil, tdmoren Osszehegesztheté a 102
kiilsé paldsttal és a 104 belsé palasttal.

Ha fedélként, illetve fenékként lemezbetéteket alkal-
mazunk, akkor célszer a 30, 40, 130, 140 betéteket
ponthegesztéssel régziteni. Sokszor elegendd a 30, 40 és
130, 140 betétet a 2, illetve 102 kiilsé palast 15, 25,
illetve 115, 125 peremezett végével rogziteni.

A tok eliilsé homlokfeliileténél levs betét extrudalas-
kor mintegy alaguthatist idéz elS, ha a betét duktilis
anyagbdl, pl. duktilis vasbdl, lagyvasbol, alacsonyan
Otvozott szénacélbol vagy Ontottvasbdl késziil. Az extru-
dald sajtd tartdlydban a préstest extrudaldsahoz sziiksé-
ges nyomads csokken, ha az eliilsé betét duktilis anyagbdl
késziil, mivel ez az anyag konnyebben folyathato, mint
a préstest portoltése. Ha az extrudaliskor végbemend
megfolyasi folyamat a betétnél mar megindult, akkor
atterjed a portoltésre is, még akkor is, ha a portoliés
folyashatara nagyobb, mint a betét duktilis anyaganak
folyashatdra, és bekoOvetkezik egy bizonyos alagut-
hatas.

A 3. abrdn a 102 kiilsé palaston van egy 103 kidom-
borodis, amely az izosztatikus hidegsajtolaskor fellépd
besz{ikiiléssel ellentétes irany(. A 3. dbrdn lathato tok
120 fenekénél levé 140 betétnek is nagyjabol koriv-
alaka 146 Kkeresztmetszeti profilja van, amely a 142
kozponti furatnal levd 149 lekerekitésen keresztiil at-
megy a 142 furat falaba. A 140 betétnek van egy 147
hengeres szakasza, amelyen a 120 fenék 127 hengeres
szakasza fekszik fel. A 127 hengeres szakasz a 126 he-
gesztési varrattal a 102 kiilsS palast 166 hengeres szaka-
szara van hegesztve. A 104 bels§ palaston a 120 fedél
129 hengeres szakaszival fekszik fel és a 128 hegesztési
varrattal van a 104 belsé palasttal 6sszehegesztve. A 140
betét kiilsé 144 homlokfeliilete sik és kiilsé pereme a
145 lekerekitéssel, illetve letoréssel van ellitva ugy, hogy
a 102 kiils6 palast alsé 125 peremezett vége a 140 betétet
rogziti. A 103 kidomborodas tigy van méretezve, hogy a
102 kiils6 palast belsd feliilete az izosztatikus hidegsajto-
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14s utdn a 170 vonalig szlikiil be, amely az ideélis henger-
alaknak felel meg. A 102 kiils6 paldst 156 és 166 henge-
res szakasza ugyancsak a 170 vonalig van behiizva, cél-
szer(ien hengerlés ttjan.

A rancképzodés elkeriilése, valamint a lehetd leg-
nagyobb mértékben kdzpontos préstest eldallitisa érde-
kében a taldlmany szerint elényds a 102 kiilsé palast
atmér8jének valtozasit a 130, illetve 140 betét kornyéké-
re korlatozni. Ezen betétek kozott a 150 kézépszakasz-
ban a 102 kiilsd paldst kiils6 atmérGje 1€nyegileg allan-
do.

Kiilondsen eldnyds, ha a 156, 166 hengeres szakaszok-
hoz a tok kozepe felé haladva egy-egy kifelé konkav
keresztmetszeti profillal rendelkez8 157, illetve 167 sza-
kasz, majd egy csonkakiipalaki 158, illetve 168 koz-
bensG szakasz csatlakozik, ezutan egy kifelé konvex
keresztmetszeti profillal rendelkezd 159, 169 szakasz
ko6vetkezik, amely a k6zépvonallal pArhuzamos hengeres
150 koézépszakaszba megy at. Lényeges, hogy a kifelé
konkdv 157 és 167 szakasz nagyjabol tiikkorképe legyen
a betétek 136, illetve 146 keresztmetszeti profiljanak,
aholis a 170 vonal a tiikorszimmetria tengelye és a kiils6
palast B-val jelolt hajlasszoge a szomszédos betét 8 haj-
14sszdgéhez képest nagyjabola szizalékos beszikiilés, ill.
zsugorodas ardnyiban kisebb. .

A 4. dbrdn a toknak a 3. dbrahoz hasonld, de mddo-
sitott kiviteli alakja lathat6, ahol minden azonos vagy
hasonlé alkatrész szizzal megnévelt hivatkozasi szam-
mal van jelolve. A lényeges kiilonbség az, hogy a 230 és
240 betétnek 239 és 249 hegyes keresztmetszeti profilja
van Ggy, hogy a megfelelGen kialakitott 210 fedél és
220 fenék kozvetlenill a 204 bels§ palastig ¢ér és azzal
»x7, illetve ,,a'” tompaszoget zar be. Bebizonyosodott,
hogy az ilyen kialakitds elény6s a préstest pontos koz-
pontositdsa szempontjabdl. A 4. dbra szerinti kiviteli
alakn4l a 204 belsd palast kidomborodéséara nincs sziik-
ség. A 3. dbra szerinti kiviteli alaknal viszont elényGs
lehet a 104 bels6 palast csekély, kifelé iranyuld kidom-
borodésa. A kiilsé és/vagy belsd palast kidomborodédsa
a taldlmany szerint kialakitott betétekkel kombindlva
el6nyos lehet. A kidomborodas spiralhegesztett kiilsd
é&s/vagy bels6 csGvel kombinalva is elényds lehet.

Az 5. abrdn a 4. abrahoz hasonlo tok, egy moddosi-
tott kiviteli alakja lathato, ahol minden azonos vagy
hasonld alkatrészt szdzzal megnovelt hivatkozasi szim-
mal jeloltiink. A 1ényeges kiilonbség az, hogy a 330 és
340 betét 339 és 349 csficsokkal van ellatva és nincsenek
lemezbetétek. A 356, 366 hengeres szakasz 303 kidom-
borodésa axialis iranyban, a tok kozepe felé¢ haladva
fokozatosan és allanddan novekszik és el8szor egy kon-
kav keresztmetszeti profillal rendelkezé 357, 367 sza-
kaszba megy at, mikozben a 302 kiilsS palast hajlasa a
tok kozépvonalahoz képest ugyancsak fokozatosan és
allandéan novekszik. Majd egy kupalakd 358, 368
ko6zbensd szakaszon a 302 kiils6 palast hajlasa lényegi-
leg dlland6 marad és atmegy a 359, 369 szakaszba, amely-
ben a 302 kiils§ paldstnak kifelé konvex keresztmetszeti
profilja van és ez fokozatosan atmegy egy, a tok kozép-
vonallal parhuzamos 350 kozépszakaszba. A 302 kiilsé
palast valtozd keresztmetszetl szakaszai 355, 365 at-
meneti szakaszt képeznek, amely a 330, illetve 340
betétnél helyezkedik el. A 330, 340 betét 336, 346 ke-
resztmetszeti profilja a 355, 365 atmeneti szakaszokban
a kiils§ paldst korvonalanak nagyjabol tiikorképe,
amely a préstest kivant hengeralakjanak 370 vonaldra
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van titkrozve, de sugdririnyban meg van nydjtva.
A nyG(jtds mértéke nagyjabdl megegyezik a préstest
kiils6 és belsS atmérdje kozotti kiilonbségnek a tokatmé-
16 besziikiiléséhez viszonyitott aranyaval, célszerfien
figyelembevéve a keresztmetszeti felilletnek a sugar
csokkenésével beallo valtozasat. _

A 330, illetve 340 betét a 316, 318, ill. a 326 és 328
hegesztési varrat Gtjan kozvetleniil, tomoren 0ssze van
hegesztve a kiils6, illetve belsS paldsttal. A 330, illetve
340 betét 337 és 347 hengeres szakasza a 3. és 4, dbra
szerinti 137, 147, illetve 237, 247 hengeres szakaszoknak
felelnek meg.

Példa:

50 mm kiils6 atmérdji és 5 mm falvastagsagi, rozsda-
mentes acélcsd extrudaldsira szolgdlé 144 mm kiilsG
atmérdjil préstest eldallitdsahoz a tok kiils paldstjaként
egy 600 mm hosszd, 154 mm kiilsé atméréji és 1,5 mm
falvastagsdgi, spiralhegesztett csovet két végén henger-
Iéssel vagy dombornyomassal besziikitlink 0gy, hogy a
végeken a 3—5. abra szerinti 156, 166; 356, 366 hengeres
szakaszoknak megfeleld, 144 mm kiilsé atmérgjiik
hengeres szakaszok alakulnak ki, amelyekhez a 155,
165; 255, 265; 355, 365 atmeneti szakaszoknak meg-
felelden kialakitott dtmeneti szakaszok csatlakoznak.
Ezutan a kiilsé palast végeit sikra készoriiltiik. Az egyik
végen egy feneket képezd, a 3. abra szerinti 120 betéthez
hasonlé lemezbetétet tdméren Ssszehegesztettiink egy-
részt a kiilsé palasttal, masrészt egy belsé paldsttal,
amely 590 mm hossz(, 1,5 mm falvastagsagu és 40 mm
belsd atmérdjii, hosszaban hegesztett cs6bdl késziilt.

A gylirQ-, illetve tolcséralaki, a 140 betéthez hasonld,
alacsonyan Otvozott, kb. 0,004, széntartalmi szén-
acélbol keésziilt betétet a kulsé paldst emlitett elsé vége
felsl a fenéklemezre valo felfekvésig betoltuk és pont-
hegesztéssel rogzitettiik.

A tokot egy lapra allitottuk, porral megtoltottiik, 80
Hz-zel végzett vibracioval az elméleti slirliségnek mint-
egy 68%,-ara tomoritettiik, egyidejlileg egy tolcséralaki,
a 3. 4bra szerinti 110 fedélhez hasonld, fedélként szol-
g4als lemezbetéttel laituk el, amelyet feliilrél nagy nyo-
maéssal toltunk be a bels6 és kiilsé palast kozé. Ezutan
a lemezbetétet a belsd és kiilsé paldsttal a 116 és 118
helyen tdmoren 0Osszehegesztettiik. Ezt kovetSen a 3.
4bra szerinti 130 betéthez hasonldéan kialakitott, ala-
csonyan 6tvozott, kb. 0,004 széntartalmua szénacélbol
késziilt, eliilsé gyfirii-, illetve tolcséralaku betétet toltunk
be feliilr6l. Ezt a gyfirfialaki betétet célszerfien pont-
hegesztéssel rogzitettiik a tolcséralaki lemezbetéthez,
vagy a belsé ill. a kiilsg palasthoz.

A tokot izosztatikus hidegsajtolassal, 4700 bar nyo-
massal, vizben sajtoltuk az elméleti shrfiség 88°4-dig.
Ennek sordn a préstest kiilsé atmérdje 144 mm-re,
vagyis ugyanarra az értékre csdkkent, mint a végeken
levd, behtizott hengeres szakaszok mérete. A 144 mm
méret megfelel az extrudald prés tartilya belsS atmérs-
jének és ez biztositja a tokéletes kozpontositast. Ugyan-
akkor a préstest belsé atmérSje majdnem pontosan
40 mm volt.

A préstest teljesen egyenes volt és 1200 °C-ra vald
induktiv felhevités utdn kozvetleniil, tovabbi meg-
munkalds nélkiil a kivant varratnélkiili rozsdamentes
acélesdvé lehetett extruddlni. A cs6 alacsonyan 6tvozott
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szénacélbdl levd eliilsd szakaszit levagtuk, a rozsda-
mentes acélbol semmit sem kellett levagni. A betét
kiapossdga révén az extrudalt csénél az extrudalt betét
és a rozsdamentes acél kozott a cs6 kozépvonalara
nagyjabdl meréleges valasztovonal jott létre. A csé
rozsdamentes anyagbdl levé részének feliilete hibatlan
volt, igy az anyagveszteség a minimalisra csOkkent.

Az extrudalt cs6 alacsonyan 6tvozott szénacélbol levd
eliilsé szakaszinak, valamint a varratnélkiili rozsda-
mentes acélcsének elvilasztdsa céljabol a taldlmany
szerint livegréteget lehet felvinni az eliils6 330 betét por-
toltés felé es feliiletére. Ehhez célszer(i az eliilsé 330
betét felmelegitése és a 336 feliilet beszorasa iivegporral.
A betét héfokat Ggy kell megvalasztani, hogy az iivegpor
meglagyuljon és tapadjon. Az ilyen kozbensd iivegréteg
JelentSsen megkdnnyiti az extrudalt csé el8allitdsakor az
alacsonyan 6tv6zott szénacél és a rozsdamentes acél el-
vélasztasat, igy a két acélfajta teljesen szétvalaszthato és
nem keveredik egymassal.

Ugyanigy a fenékoldali 340 betét portoltéssel hataros
felillete is ellaithato iivegréteggel, ami megkonnyiti a
rozsdamentes anyag és az alacsonyan 6tvozott szénacél
szétvalasztasat.

A 30, 40, 130, 140, 230, 240, 330 és 340 betét poralaka
kiindulé anyagbol is sajtolhat6. Ehhez pl. vizben por-
lasztott lagyvasat, illetve vizben porlasztott, szén-
szegény acélt lehet alkalmazni, amit izosztatikus hideg-
sajtoldssal a kivdnt alaki betétekké sajtolunk és szintere-
ziink. A ldgyvaspor izosztatikus hidegsajtoldsa t6rtén-
het miianyag formdban és a nyomas legalabb akkora,
de inkabb nagyobb legyen, mint a tokoknal alkalma-
zott, izosztatikus hidegsajtolaskor. Ezt kovetS forro
szinterezgssel tdmor anyagot lehet eldallitani. Valtozat-
ként vagy jarulékosan, egy kiilsé iivegréteg felhordasa-
val a 34, 134, 234, 334, illetve 44, 144, 244 és 344 hom-
lokfeliileteken, valamint a keriileten is t&mités érhetd el.

A 6. abra szerinti kiviteli alak gyakorlatilag megegye-
zik az 5. abra szerintivel, csak a betétek alakja van
modositva. Az eliilsé 330’ betét két, 380 €s 381 gyiiriibsl
4ll, amelyeket bobb 382 ponthegesztés tart Ossze. A két
380 és 381 gyfirli helyett természetesen hirom vagy
16bb gylird is alkalmazhatd, amelyeknek kiilsé kor-
vonala megkdzeliti az eliils 330’ betét ideélis korvona-
lat, amit az 5. 4bran a 336, illetve a 4. 4bran a 236, a 3.
abran pedig a 136 keresztmetszeti profil ad meg. A 6.
abra szerinti kiviteli alaknal a fenékoldali 340’ betét egy
gylirfialaki lap. Sziikség esetén iit is alkalmazhatok
jarulékos gyfiriik 1épcsGzott kiilsé atmérével ésfvagy
1épcsdzott belsé atmérdvel, a kivant idedlis profil, pl. az
5. dbra szerinti 346 keresztmetszeti profil megkozelitése
érdekében.

Szabadalmi igénypontok

1. Tok port6ltésbdl izosztatikus hidegsajtolassal ké-
sziilé préstest elGallitasaéhoz, amely préstestbdl azutan
tomor fémcséveket extruddlnak kiilondsen rozsdamen-
tes acélbdl, vagy erfsen 6tvozott nikkelacélbol, fékép-
pen hdcserélékhdz szolgdld hoalldacélbdl, pl. erdsen
Otvozott, 809 nikkelt és 2034 krémot tartalmazo nikkel-
acélbol, aholis a tok egy gylirialaku keresztmetszetii
vékonyfali kiilsé és bels§ palasttal hatarolt tartaly,
melynek homlokoldalai gy@irfialaka betétekkel vannak
lezirva €és amely a fém-, vagy fémotvozetek pordnak,
vagy azok keverékének befogadasara szolgal, azzal jel-
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lemezve, hogy legalabb a kiilsé palastja (102, 202, 302) az
izosztatikus sajtolaskor fellépé besziikiiléssel ellentétes,
azaz kifelé iranyuld kidomborodassal (103, 203, 303)
van elldtva, melynek nagysaga megfelel az emlitett be-
szlikiilés mértékének. (P 28 46 660)

2. Az 1. igénypont szerinti tok kiviteli alakja, azzal
jellemezve, hogy a kiilsé és belsé palast (102, 104, 202,
204, 302, 304) szénszegény 0,015, alatti — elénydsen
0,004%, alatti szétartalmi lemezbdl van. (P 28 46 659)

3. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti tok kiviteli alakja,
azzal jellemezve, hogy a kiilsé és belsd palast (102, 104,
202, 204, 302, 304) 1—2 mm vastagsdgl lemezb6l van.
(P 28 46 659)

4, Az 1--3. igénypontok barmelyike szerinti tok ki-
viteli alakja, azzal jellemezve, hogy a tok eliilsé és/vagy
hats6 homlokoldalanal levé betétek (30, 40, 130, 140,
230, 330, 340, 330’, 340’) lap-, kup-, félgomb- vagy
toleséralaknak €s egy- vagy tGbbrészesen tomor anyag-
bol kialakitva, és/vagy porbol sajtolva. (P 28 46 658)

5. A 4. igénypont szerinti tok kiviteli alakja, azzal jel-
lemezve, hogy a betét(ek) (330, 340) a tokot (301) hom-
lokoldalrdl lezaré fedélként (van(nak) kialakitva.
(P 28 46 658)

6. Az 5. igénypont szerinti tok kiviteli alakja, azzal
jellemezve, hogy a betétek (330, 340) legalabb a por-
toltés felSli oldalon iivegb6l levd kozbensd réteggel
vannak ellatva.

7. Az 5. vagy 6. igénypont szerinti tok kiviteli alakja,
azzal jellemezve, hogy a betétek (330, 340) a Kkiilsé
paldsttal (302) és a bels palasttal (304) Ossze vannak he-
gesztve. (P 28 46 658)

8. Az 1. vagy 2. igénypont szerinti tok kiviteli alakja,
azzal jellemezve, hogy a betétek (30, 40, 130, 140, 230,
240) &s a tok (1, 101, 201) belsd tere (8, 108, 208) kozott
fedélként kialakitott lemezbetétek (10, 20, 110, 120, 210,
220) vannak elhelyezve. (P 28 46 658)

9. Az 1—6. igénypont barmelyike szerinti tok kiviteli
alakja, azzal jellemezve, hogy a betétek (30, 40, 130,
140, 230, 240) villamosan vezetd fémbdl, elényosen
lagyvasbol vannak. (P 28 46 658)

10. Az 1—7. igénypontok barmelyike szerinti tok ki-
viteli alakja, azzal jellemezve, hogy a betét (30) eliils6
homlokoldala télcsérszeriien van kialakitva és van egy
kozponti furata (32) a tok (1) belsé palastja (4) eliilsé
végének befogaddsira, tovabba hogy ezen kozponti furat
(32) fala és a tolcsérszer(i betét (30) kapos palast-
felitlete (36) kozotti szOg (y) 40° és 60° kozotti, elonys-
sen 45°. (P 28 46 658)

11. Az 1—10. igénypontok barmelyike szerinti tok
kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy legalabb a tok
(101, 20.) eliilsé homlokoldalan koézponti furattal (132,
232) ellatott gyiirQialak(l betét (130, 230) van, melynek
homlokfeliilete (134, 234) ényegileg sik, s melynek a
kdzponti furat (132, 232) fala és a legnagyobb kiils6
atmér6 kozotti hataroldfelillete korivalaka  kereszt-
metszetil profillal (132, 236) rendelkezik, ahol a koriv
kozéppontja kb. a sik homlokfeliilet (134, 234) és a
kozponti furat (132, 232) koralaki metszé€svonalanak
(138, 238) kornyezetében, vagy ezen metszésvonalon
beliil helyezkedik el. (P 28 46 658)

12. Az 1—11. igénypontok barmelyike szerinti tok
kiviteli alakja, azzal jellemezve, hogy a kiilsé — és/vagy
a belsd palast a tok végeinek kornyezetében lényegileg
hengeres szakaszokkal (156, 166, 256, 266, 356, 366)
rendelkezik, melyeknek kiilsé — és/vagy belsé dtmérdje
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1ényegileg pontosan, elénydsen azonban kb. +0,19%-0s
vagy +0,2 mm-es, kiilondsen +0,1 mm-es tiréssel
‘megegyezik a palast kivant dtmérémeéreteivel, tovabba
hogy a kiilsé palast kidomborodasa (103, 203, 303)
érintSlegesen csatlakozik ezen hengeres szakaszokhoz.
(P 28 46 660)

13. A 12. igénypont szerinti tok kiviteli alakja, azzal
jellemezve, hogy a kidomborodas (103, 203, 303) az
egyes hengeres szakaszoktdl (156, 166, 256, 266, 356,
366) kiindulva és tengelyirdinyban a tok kozepe felé ha-
ladva el8szor egy konkav keresztmetszeti profill sza-
kaszban (157, 167) allandban és folyamatosan novekszik,
mikozben a kiils§ paldstnak (102, 202) a tok tengelyéhez
viszonyitott hajlasa szintén allandéan és folyamatosan
novekszik, ezutin — elénydsen egy kpalak(l kozbensd
szakaszban (158, 258, 268, 358, 368) — a kiilsG palast
(102, 202, 302) hajlasa lényegileg 4llandé marad, majd
ehhez elényosen egy olyan szakasz (159, 169, 259, 269,
359, 369) csatlakozik, amelyben a kiils6 palast (102, 202,
303) kifelé konvex keresztmetszeti profila és folyamato-
san atmegy egy tengellyel parhuzamos kézépszakaszba
(150, 250), tovabba, hogy a kiils6 palast (102, 202, 302)
valtozé keresztmetszetli szakaszai mindenkor itmeneti
szakaszt (155, 165, 255, 265, 355, 365) alkotnak, amely
elénySsen a betét kornyezetében helyezkedik el, s
melynek keresztmetszeti profilja (136, 146, 236, 246,
336, 339, 346, 349) az atmeneti szakasz konturjanak kb.
a tukorképe, éspedig az elérendd préstest hengeralkotd-
janak vonalara (170, 270, 370) tiikrozve, azonban a
préstest atméréjének a sugdriranyl 4tmérdbeli beszikii-
lIéséhez val6 ardnyaban felnagyitva. (P 28 46 660)

14. A 13. igénypont szerinti tok kiviteli alakja, azzal
jellemezve, hogy a kiils6 palast (102, 202, 302) és/vagy
a belsé palast (104, 204, 304) Iényegileg 4lland6 dtmérsji
kézépszakaszra (150, 250, 350) gyakorlatilag a betétek
(130, 140, 230, 240) kdz6tti teljes tartomanyra kiterjed.
(P 28 46 660)

15. Eljaras az 1—14. igénypontok barmelyike szerinti
tok eldallitasara, azzal jellemezve, hogy a toknak leg-
alabb a kiils6 palastja az izosztatikus sajtolds soran fel-
1épd besziikiiléssel ellentétes, kifelé iranyuld kidomboro-
dast hozunk 1étre, éspedig olyan mértékben, hogy az
az emlitett besziikiilés hatisira gyakorlatilag megsz@inik.
(P 28 46 660)

16. A 15. igénypont szerinti eljirds foganatositdsi
modja, azzal jellemezve, hogy a kiils6 — és/vagy a
bels6 palaston a tok végeinek kérnyezetében Iényegileg
hengeres szakaszokat alakitunk ki, melyeknek kiilsé —
és/vagy belsé dtméréje lényegileg pontosan, elénydsen
azonban £0,2%-os, kiilonosen kb. +0,1%-0s vagy
+0,2 mm, de elénydsen 0,1 mm tliréssel megegyezik
a préstest kivint dtmérémeéreteivel, tovabba hogy a kiil-
6 és/vagy a belsé palast kidomborodasat érintélegesen
csatlakoztatjuk a hengeres szakaszhoz. (P 28 46 660)

17. A 14. vagy 15. igénypont szerinti eljaras fogana-
tositasi modja, azzal jellemezve, hogy a tok eliilss
és/vagy a hatuls6 homlokoldaldn egy lap-, kup-, fél-
gomb- vagy tolcséralakil egy- vagy tObbrészes betétet
helyeziink be, amely tomoér anyagbdl van kialakitva
és/vagy porbdl sajtolva. (P 28 46 658)
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18. A 17. igénypont szerinti eljards foganatositasi
modja, azzal jellemezve, hogy a betét(ek)et a tok kiilsd
palastjdval és adott esetben annak belsG palastjaval is
Osszehegesztjiik. (P 28 46 658)

19. A 17. ‘igénypont szerinti eljards foganatositasi
modja, azzal jellemezve, hogy a betétek és a tok kiils
tere kozé iivegréteget helyeziink.

20. Préstest gylriialaka keresztmetszettel, hibamentes
tomor fémcsdvek extrudélasihoz, féleg rozsdamentes
acélbodl vagy erdsen otvozott nikkelacélbdl, kiilondsen
hé4llé acélbol hdcserélékhdz, pl. erdsen 6tvozott nikkel-
acélbol 807/ nikkel és 20%; krémtartalommal, olyan por-
toltésbdl eldallitva, amely fém- vagy fémotvozetek vagy
azok keverékének porabdl all, melyet az 1—14. igény-
pontok valamelyike szerinti tokban az elméleti tomér-
ség legalabb 80—93%(-dig izosztatikusan Osszesajtol-
nak, azzal jellemezve, hogy a préstest eliilsé és/vagy
héts6 homlokoldalan lap-, kip-, félgdmb- vagy tSlcsér-
alakt, kozponti furattal ellatott, 4ltaldban gyfirfialaka
betét van elhelyezve, amely egy- vagy tSbbrészesen t6-
mor anyagbol van kialakitva vagy porbol van sajtolva.
(P 28 46 658)

21. A 20. igénypont szerinti préstest kiviteli alakja,
azzal jellemezve, hogy a betétek a portoltet felé fordult
oldalukon iivegréteggel vannak bevonva.

22. A 20. vagy 21. igénypont szerinti préstest kiviteli
alakja, azzal jellemezve, hogy a betétek duktilis anyag-
bél, elénybsen lagyvasbol, szénszegény acélbdl vagy
ontottvasbol vannak. (P 28 46 658)

23. Eljards a 20—22. igénypontok biarmelyike szerinti
préstest elallitdsira, azzal jellemezve, hogy a 15—19.
igénypontok barmelyike szerinti eljarassal tokot allitunk
€l6, ezt a tokot megtoltjitk fém-, fémotvozetek vagy ezek
keverékének pordval, ezutan a port vibraciéval tomé-
ritjiik az elméleti tomdrség 60-—71%;-4ig, majd a tokot
lezérjuk és izosztatikus hidegsajtolassal — legaldbb
4000 bar nyomassal — a tokba zart portdltet tomorségét
az elméleti tdmorség legaldbb 80—93%;-aig noveljiik.
(P 28 46 660)

24. A 23. igénypont szerinti eljards foganatositasi
modja, azzal jellemezve, hogy legaldbb a tok eliilsé
homlokoldaldn egy betétet helyeziink el, amely duktilis
anyagbol — célszertien duktilis fémbél, pl. lagyvasbol,
szénszegény acélbol vagy ontottvasbol — van, melynek
fogéashatdsa az extrudald prés recipiensében Ilényegesen
a préstest portoltetének fogdshatira alatti, migltal az
extruddldsi folyamat a betét duktilis anyaginak meg-
feleld nyomasndl indul meg és ezutan terjed at a por-
toltetre. (P 28 46 658)

25. Eljaras t6mor fémcsévek extrudalasara kiilonosen
rozsdamentes acélbél vagy erdsen 6tvozdtt nikkel-
acélbdl, féként h8allo acélbdl hdcserélékhoz, pl. erd-
sen Otvozott nikkelacélbol 80%; nikkel és 20% krém-
tartalommal, azzal jellemezve, hogy az extrudaldshoz a
2022, igénypontok valamelyike szerinti préstestet
alkalmazunk. (P 28 46 660)

26. A 25. igénypont szerinti eljirds foganatositasi
mddja, hogy az extrudalasi folyamat kdzbeni j6 kenés
biztositisa érdekében a kenSanyagként szolgald iiveget

7
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nyers fivegtdrcsa alakjiban behelyezziik az extrudalo-
prés recipiensébe a préstest homlokfeliiletére (34, 134,
234, 334) majd az eliils6 betét (30, 130, 230, 330, 330')
eliilsé élének (35, 135, 235, 335) ferde letorésével, to-
vabba a préstest lényegileg pontos hengeres kiilsé &t-

16

mérbjének az extruddlé prés recipiensének lényegileg

hengeres belsé 4tmérgjéhez valo igen pontos illesztésével

a teljes extrudaldsi miivelet alatt keriileti irinyban

egyenletesen elosztva vezetjiik be a szerszam és az extru-
5 dalt alkatrész, ill. tArgy kozé.

6 db rajz

A kiaddsért felel: a Kozgazdasagi és Jogi Konyvkiadé igazgatdja

84.612.66-4 Alfdldi Nyomda, Debrecen — FelelSs vezetd: Benkd Istvan igazgatd
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