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Summary

The blanking with poliurethan pad may be used in small-series production, since it needs smaller tooling cost.
One of the problems of this technology is the relatively low coefficient of matéridi utilization. In the Department
of Mechanical Technology of GAMF College we have developed a new method of blanking with flexible pad
which can result smaller matériai waste. In this method the scrap-part of the sheet is clamped by friction forces
arising between the sheet and counter plate surfaces. Result of this solution the matéridi separation may be

carried out in case of smaller scrap-part.

Osszefoglalas

A poliuretan parnaval torténé kivagds elényosen alkalmazhaté a kissorozatud gyartdsban, mert a szerszamozas
koltségeit jelentGsen csOkkenti. Egyik hatranya kozt emlitik a nagymérték(i hulladékot, rossz anyagkihozatalt. A
Kecskeméti Fdiskola GAMF Karan egy olyan modszert dolgoztunk ki, amely segitségével az anyagkihozatal
Iényegesen javithatd. A moddszer lényege az, hogy a kivagandd lemezt ecllennyomassal a vagas elStt mar
megfogjuk, leszoritjuk. igy a vagds kezdetén mar nagymértékli surlodd erSt tudunk biztositani, amely

megakaddlyozza a kisebb méretli hulladék esetén is az elmozdulast, igy biztositva a vagast.

Poliuretdn parnaval torténd kivagds a Kkissorozatu lemezalkatrész gyartds esetén bir nagyobb
1étjogosultsagot, mert a szerszamozas koltségeit jelentEsen lecsOkkenti. Alkalmazasidnak egyik
hatranya, hogy a jelentds szélhulladék miatt az anyagkihozatal 1ényegesen romlik. Munkdnkban egy
olyan megoldast szeretnénk bemutatni, amely segitségével a szélhulladék mértéke jelentSsen
csokkenthetd, igy 1ényegesen javul az anyagkihozatal.
A hagyomanyos poliuretdn parnaval torténd kivagas menetét az 1. dbran mutatjuk be.
A vagas menete:

» A poliuretdn pérna érintkezik a kivigandé lemezzel (1 .a dbra)

» A poliuretdn parna nyomdsa (p,) hozzészoritja a lemezt az alaplaphoz (1 .b 4bra)
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» A poliuretdn parna nyomasa né, egyre nagyobb feliileten szoritja az alaplaphoz., n§ a

surlédé erd, amely leszoritja a szélhulladékot (1 .c abra)

» A surlodé er6 megakadalyozza a szélhulladék elmozduldsit, a tovabbiakban

képlékenyen alakvaltozik a lemez a szakadasig (1 .d 4bra)
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Poliuretdn parndval torténd kivagas folyamata
1-poliuretan parna, 2-kivagandé lemez, 3-vagdlap, 4-alaplap

Irodalmi adatok alapjan a vagélap optimalis magassdga a minimalis sorjaképz8dés szempontjabdl az

alabbi Osszefliggéssel szamithato [1, 2, 3, |:

A
H=31+—2
( 100 ]‘E ]

Az Osszefiiggésben: s - lemezvastagsag [mm],

A, ; -a L =10xd, mérési alaphosszhoz tartoz6 szdzalékos nyulds.

A fenti elrendezés szerinti kivagasnal nagyon nagy a kiindulé teriték mérete. A vagas folyamata csak
akkor kezdddik el, ha a lemez alaplaphoz szoritdsa révén keletkezS surlodo erd elég nagy ahhoz, hogy
megakaddlyozza a lemeznek az alaplapon torténd elmozduldsat. Tovabbiakban a novekvs
parnanyomas kovetkeztében a hulladékon kialakulé radiusz [4] csOkkenése csak a lemez
alakvaltozasa, nyulasa révén lehetséges. A poliuretdn parna nyomasanak novekedésével, a radiusz

csokkenésével a lemez annyira megnyulik, hogy elszakad.
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Mint lathato, ezzel a megoldassal adott méretli munkadarab kivagdsahoz nagyon nagy méret( teritékre
van sziikség, ezért az anyagkihozatal rossz. Célunk a teriték csokkentése volt.

Kisérleteink sordn abbdl indultunk ki, hogy meg kellene valtoztatni a vagasi sorrendet. El&szor le
kellene szoritani a lemezt sikban, majd a vagébélyeg kiemelésével kellene a vagast elvégezni. Ebben
az esetben elmarad az az alakvaltozds, amely a lemeznek a vagolapra vald rasajtolasabdl adédik. A
kivdgast a 2. abrdn lathat6 elrendezésben valdsitottuk meg. Az 4brdn valé elrendezésnél, ha F <F, a
vagads sordn a 3 jeld leszoritd elmozdul. Az F, er6 nagysdga éallithatd, ezzel a vagdsnal felléps

parnanyomads nagysagat tudtuk valtoztatni.
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2. abra
Modositott kivagas elrendezése

1- poliuretan parna, 2- lemez, 3- leszoritd, 4- kivago bélyeg

Kisérleti paraméterek:

+  Kivagd bélyeg atmérGje 32 mm

*  Poliuretdn parna atmérGje 80 mm

+  Kivagott lemez anyaga M2H

+  Kivagott lemez vastagsiga 1 mm

«  P4rnanyomds 10-70 N/mm’

» Poliuretdn parna keménysége 95 Shore A

A kisérleteink sordn az $32 mm-es bélyeggel kiilonbdz8 atmérdjl tarcsakbol vagtunk ki darabokat.
Azonos tarcsadtmérd esetén a kivagast tobbféle poliuretdn parnanyomadssal végeztiik el, hogy a
parnanyomas fliggvényében meghatarozhassuk azt a legkisebb tarcsadtmérdt, amelybdl a kivagas még
elvégezhet6. A 3. 4bran bemutatjuk a szélhulladék méreteinek valtozasit a parnanyomas
fiiggvényében 1 mm vastag lemezre. Az abrabdl lathatd, hogy a szélhulladék mérete ebben az esetben

mintegy 13 mm-re volt csokkenthetd, szemben a hagyomanyos poliuretanos vagassal, ahol ez a méret
20-25 mm..
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3. abra Szélhulladék mérete a parnanyomas

fuggvényében
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