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Summary

The blanking and punching process with polyurethane pad seems to be very economical for part production in
small number of series. On the one hand it is so because only one part of the die has to be made and it is not
necessary to make the die with very accurate gap between the punch and the die. On the other hand less barb
accrues on the fashioned piece of work. So the quality of the blanked and punched parts can be very high level
one. The author of the report has studied blanking and punching processes on copper and aluminium sheets with
the thickness of 0,2 mm and 0.5 mm. The experiments were carried out with different heights of blanking plates.
It was alsodetermined how the thickness of the plate affects on the processes of blanking and punching square
forms and how big polyurethane pad pressure is necessary for carrying out the processes.

Osszefoglalas

A poliuretannal torténd kivagas, lyukasztds alkalmazdsa a kissorozatui gyartdsban elényoOs. ElényoOs egyrészt,
mert lényegesen olcsObb a szerszdm mivel csak az egyik szerszamfelet kell elkésziteni és elmarad a
szerszamfelek vagoréssel torténd illesztése, masrészt a megmunkalt darabon kisebb mértékii sorja keletkezik. A
szerz$ 0,2 mm vastag vOrosréz és 0,5 mm vastag aluminium lemez kivagdsat, lyukasztasat végezte kiilonb6zs
vagolap magassagokkal. Meghatarozta, hogyan befolydsolja a véagdlap vastagsiga a négyzetes lyukasztds és
kivagas miiveletének elvégezhet8ségét, illetve milyen nagysigu poliuretin parna-nyomasra van sziikség a vagasi
ill. lyukasztasi miveletek elvégzéséhez.

1. Poliuretan parnaval torténd kivagas, lyukasztas

Poliuretan parnaval torténd$ kivagas és lyukasztds a kissorozatui lemezalkatrész gyartas esetén bir
nagyobb létjogosultsdgot, mert a szerszamozas koltségeit jelent8sen lecsokkenti. Alkalmazdsanak
egyik elénye a vékony lemezek megmunkalasdaban rejlik. Vékony lemezek (0,5 mm alatti vastagsagu)
kivagasahoz, lyukasztdsdhoz nagyon pontosan kell elkésziteni a kivdgd-lyukaszté szerszdmot az
alkalmazhaté kisméretli vagdérés miatt. A vagorés egyenlStlen elhelyezkedése, esetleges nagyobb
mérete sorjat okoz a munkadarabon, amit rendkiviil nehéz a sériilékeny alkatrészekrdl eltavolitani. A

a) b)
1. 4bra
Poliuretan parnaval torténd kivagas a) és lyukasztds b)
1 - poliuretdn parna, 2 - megmunkdlando lemez, 3 - vagdlap, 4 - alaplap
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pontos megmunkalds megnoveli a szerszam koltségeit. JelentGsen novekszik a szerszdmozas koltsége
akkor, ha ezt a vékony lemezbdl megmunkalt alkatrészt nem nagy sorozatban, hanem csak par ezer
esetleg par tizezer darabszamban kell elkésziteni '
Munkénkban 0,2 mm vastag ldgy vorosréz lemez és 0,5 mm vastag félkeményre hengerelt AI199 5
anyagu lemez pohuretdn pdrndval torténé négyzetes kivagdsaval és lyukasztdsaval foglalkoztunk |
Kivagasra, lyukasztasra az aldbbi megoldasokat alkalmaztuk (1. abra) [1].

Kivdgasnadl, lyukasztasndl napon Iényeges a kivdgo- illetve a lyukasztdsablon magassaga H" (1,
dbra). Irodalmi adatok alapjan a lyukasztésablon optimdlis magassdga a minimalis sorjaképz6dés
szempontjabdl az alabbi Osszefiiggéssel szamithatd [2, 3, 4,]: _

H=3(1+001-A,,Ns  [mm]

Az 0Osszefiiggésben: s - lemezvastagsag [mm],

Anj—az Lo =11,3- w.fso mérési alaphosszhoz tartozo szazalékos nyulas.

2. AKisérlet leirasa

Kisérleteink soran 0,2 mm vastag vorosréz és 0,5 mm vastag Al199,5 lemezt kivagtunk ¢és
lyukasztottunk. A munkadarab, ill. a lyuk mérete 5*5 mm-t6l 5 mm-es 1épcsékben 40*40 mm-ig
novekedett. A klvagas és lyukasztdas sordan mértiik azt az erSt, amelynél a kiviagas vagy lyukasztas
megtortent A mért erébdl hataroztuk meg a kivagashoz, ill. a lyukasztdshoz sziikséges parnanyomas
merteket A szerszamokban a vagélap magassaga allithaté volt. A mérést INSTRON szakitogépen
Vegeztuk A 2. abran par darab kivdgd és lyukasztd szerszamelemet mutatunk be. Ezek a szerszdmok
cserelhetok A klvagas ¢és lyukasztds sordn fellépd erdt dbrdzoltuk az ut fiiggvényében Ezeken az
ero- -ut dlagramokon a vagdsi folyamat kezdetekor torés figyelhet6 meg (3. dbra) Ezekbdl a

torespontokbol a mivelet végzéséhez sziikséges parnanyomas szamithato.

Kivagd szerszimelemek Lyukaszt6 szerszaimelemek
2. &bra
Kivagas 25-4
15

Eré (kN)
()}

Elmozdulas (mm)
3. dbra

25*%25mm méretli A199,5 anyagu 0,5mm vastag lemez
kivagasanak eré-ut diagramja
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3. Meérési eredmények

Komarov ajinldsit figyelembe véve meghataroztuk a kivdgashoz és lyukasztidshoz sziikséges
vaglélap magassigit. A lagy vorosréz szdzalékos nyuldsa A ,=35% figyelembe vételével a

vagolap magassidga a 0,2 mm vastag lemezre H=1,8 mm-re adédott.

Kisérleteinkben 2 mm-tél valtoztattuk a vagdlap magassagat 5 mm-ig. A mérési eredményeket

a 4. dbran lyukasztdsra, az 5. dbran kivagasra diagramban foglaltuk Ossze.
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4. 4bra
Lyukasztiashoz sziikséges parnanyomds a vagdlap magassiaganak fliggvényében

| | |

+— T ——5'%mm
‘—*—— 15*15 mm |
T ‘—"-4-—25*25 mm |
L ] | —a—35*35 mm |
0 1 2 3 4

Vagolap magassaga H (mm)

5. ébra

Kivagashoz sziikséges parnanyomas a vagodlap magassaganak fliggvényében

(A kisérleteink sordan a kis méretli lyukakat (5*5 és
rparnanyomdsokkal és kisebb vagolap magassdgokkal (H=3 mm-ig) tudtuk lyukasztani. A
lyukasztds 15*15 mm méret felett kisebb parnanyomadsokkal biztonsdgosan elvégezhetd volt.
FKivagdsnal azt tapasztaltuk, hogy mar kis vagolap magassag esetén (H=I mm) elvégezhetd a
lkivagas. Ilyen kis vagdlap magassdg esetén jelentds parnanyomadsokat (20-50 MPa) kell
zalkalmazni, de minimadlis a hulladék elmozduldsa, behuzdddsa. Magasabb vagdlap esetén a

tparnanyomads lényegesen csokken (5-10 MPa), de megnd a szélhulladék mérete
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4.

Kivagott, lyukasztott darabok alakhelyessége

A kisérleteink soran vizsgaltuk az A199,5 anyagmindségli 0,5mm vastag lemezbdl kivagott darabok,
illetve a fenti lemezbe lyukasztott lyukak alakhelyességét. Azt tapasztaltuk, hogy a kivdgott darabok
alakhelyessége nagyon jé, a négyzet sarkainak lekerekitése kisebb 0,1 mm-nél (6. dbra). A
négyzetesen lyukasztott darabokndl spontdn alakult ki a sarokban a lekerekitési sugar, ami méréseink
alapjan R=1 mm-re adddott (7. dbra).

6. abra 7. 4bra
Kivagott darab (N=10x) Lyukasztott darab (N=10x)

5. Osszefoglalas

Kisérleteink alapjan vékony lemezek kivagasa, lyukasztasa soran az aldbbiakat tapasztaltuk:

Komarov dltal javasolt vagdélap magassag nagy parnanyomdsok alkalmazdsa esetén
biztositja a kivagast, lyukasztast.

> A véagolap magassagdnak novelése csokkenti a kivagashoz, lyukasztdshoz sziikséges
parnanyomast.

» A lyukasztashoz sziikséges parnanyomds nagyobb lyukméretek (15*15 mm) felett nem
figg a lyuk méreteit6l. A parnanyomds értéke 10-20 MPa -a vagdlap vastagsidgatol
fiiggben- ami megegyezik a korabban kor alaku lyukasztidsra meghatarozott értékekkel [5].

N négyzetesen kivagott munkadarabok alakhelyessége nagyon jo, mig lyukasztasndl
minimalis lekerekitési sugdr alkalmazésa sziikséges.
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