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Summary:
In blankin process the volume of waste material is large in general. In this report our aim is to present
experimental work and results of it carried to reduce the waste material and at the same time to improve

effectiveness of these process.

Osszefoglalas:
Rugalmas kozeggel torténd kivagasnal altalaban nagy mennyiségii hulladék keletkezik. Dolgozatunkban

megvizsgaltuk azokat a lehetdségeket hogyan lehetne a keletkezé hulladék mennyiségét csokkenteni, ezaltal a

technologia gazdasdgossagat ndvelni.

Kissorozatu gyartds esetén olcsd szerszammegoldast jelent a rugalmas kozeggel torténd alakitas.
Ebben az esetben a két merev szerszam koziil az egyik felet rugalmas kozeggel, gumival vagy
poliuretan parndval helyettesitjiik. A szerszdm elodallitasi koltségét jelentdsen csokkenti a szerszam
egyszertsége, illetve a szerszamelemek egymashoz vald illesztésének elmaraddsa. A technologiara
jellemzd, hogy viszonylag nagy a hulladék mennyisége. Munkank soran célul tiiztiik ki, hogy
megvizsgaljuk hogyan lehet csokkenteni a keletkezd hulladék mennyiségét, igy novelve a gyartas
gazdasagossagat.

A hulladék csokkentését egyrészt a technologiai paraméterek helyes megvalasztasdval, masrészt a
szerszam kialakitasaval, a leszorito lap feliileti érdességének valtoztatasaval érhetjiik el.

A Kkisérleti paraméterek kozt szeretnénk megvizsgalni, hogy a vagobélyeg magassaga illetve az
alkalmazott parnanyomas mennyiben befolyasolja a hulladék nagysagat. A szerszamban alkalmazott
leszoritd lapok kiilonbozo feliileti érdességével vizsgaljuk, hogy mennyiben csokken illetve né a
munkadarab gazdasagos kihozatala. Ezen paraméter vizsgalatahoz 5 kiilonbozo feliileti érdességgel
rendelkezd leszoritd lapot gyartottunk le. Az elkésziilt alkatrészeken érdességet mértiink a pontos
értékek ismerete érdekében. Elasztikus anyagként poliuretan parnat , a kivaganddé anyagnak pedig

0,5mm vastag Al99,5 anyagmindségli lemezt hasznalunk.
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A kivagas folyamata:

A rugalmas kozeggel torténd kivagas folyamatat az 1. abran kovethetjiik nyomon. A poliuretdn parna
fliggbleges mozgasaval eldszor a vagobélyegre szoritja a kivagando lemezt és elkezdi a bélyeg
korvonalan kiviil es6 részt a leszoritd lapra hajlitani. Mikor a lemez eléri a leszorito lapot a feliileti
érdesség és az ezaltal bekOvetkezett surlodasi erd ellenére kozeledik a vagobélyeghez. Ahogy a
parnanyomas ndvekszik a hulladék rész egyre nagyobb feliileten érintkezik a leszorité lappal melynek
kovetkeztében nd a surlodasi erd is. Mikor a surlodé erd nagyobb lesz a behtizo erdnél, a lemez
elmozduldsa megsztinik. Tovabbiakban a névekvd parnanyomas kovetkeztében a hulladékon kialakulod
radiusz csokkenése csak a lemez alakvaltozdsa, nyulasa révén lehetséges. A poliuretdn parna

nyomasanak novekedésével, a radiusz csokkenésével a lemez annyira megnyulik, hogy elszakad.

Megtorténik a kivagas.
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1. abra Poliuretan parnaval torténé kivagas folyamata
1-poliuretan parna, 2-kivagando lemez, 3-vagolap, 4-leszoritd lap

Mint lathato, ezzel a megoldassal adott méretli munkadarab kivagasahoz nagyon nagy méretii teritékre
van sziikség, ezért az anyagkihozatal viszonylag rossz.. Cél a kiinduld teriték csokkentése, amely
lehetséges a leszorito lemez feliileti érdességének ndvelésével, a vagobélyeg magassaganak

valtoztatasaval, illetve a parnanyomas novelésével.

1. Az elasztikus kivagoszerszam felépitése, tulajdonsagai

A kisérletek végzéséhez szerszamot terveztiink. A megtervezett és legyartott szerszam Osszeallitasi rajza a 2. abran

lathato. A szerszam alkatrészei illetve azok funkcioi:

Leszorito lap: ezt az alkatrészt 5 kiilonbozo feliileti érdességgel gyartottuk le. Cseréjével megvaltoztatjuk a leszorito
lapon a strlodasi tényez6t. Elkészitésével polirozott kdszoriilt, finom- ill. durva esztergalt, feliiletet biztositottunk. A
poliuretan pamak erre a lapra szoritjak ra a kivagando lemezt.

Vagobélyeg: ez a szerszamelem biztositja a kivagott munkadarab méretét. A vagobélyegen
helyezkedik el a vagoél mely a leszoritd lap megfeleld feliileti érdessége és a parnak megfeleld

parnanyomasa hatasara elvégzi a kivagast.
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Vezetd hiivelye
Alatéet gyiirii: a leszoritd lap alatt
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2. abra

A szamitassal meghatarozott vagolap magassaga Al99,5 anyagmindségre 0,5Smm lemezvastagsagra
H=2,18 mm. A kisérleteink soran alkalmazott vagolap magassaga 2,55mm volt.
A legyartott leszorito lapokon mért feliileti érdességeket az 1. tablazatban foglaltuk ossze.

Feliileti érdességek

Gyartmany Ra; Ra, Raz Ra, Ra
) Feliilet minésage
szam (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
1 Durva esztergalt 14,47 13,76 14,29 13,3 13,96
2 Esztergalt 3,44 3,54 3,62 3,78 3,595
3 Finom esztergalt 1,58 1,52 1,49 1,74 1,583
4 Finomkdszoriilt 0,53 0,6 0,6 0,03 0,523
5 Polirozott 0,09 0,09 0,09 0,08 0,085

A kivagobélyeg atmérdje 32 mm. A kivagasra alkalmazott teriték méreteit 60 mm-t6l 40 mm atméroig

valasztottuk 2mm-rel csdkkend 1épcsdkben.

3. Vizsgalati eredményeink:
A kisérleteket probakivagasokkal kezdtiik, hogy meghatarozzuk a kivagashoz minimalisan sziikséges
parnanyomast. Az ¢32mm bélyeggel, a 0,5mm vastag Al99,5 anyagmindségbSl 6N/mm?
parnanyomassal a kivagast el tudtuk végezni. Kisérleteinkben a biztonsdgos minimalis parnanyomast
8N/mm? értékre valasztottuk. A parnanyomast 4N/mm’-ként néveltiik, egészen 20N/mm*ig. A 3.

4bran mutatjuk be a 16N/mm? parnanyomassal végzett kivagas darabjait.
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Kiindulo tarcsaatmérok

3.4bra
16N/mm? parnanyomassal val6 kivagas

A koszorilt homlokfeliiletli leszorité lap alkalmazasaval 0,5mm vastag Al99,5 anyagmindség
kivagasanak vizsgalati eredményeit a 4. abraban egy diagramban foglaltuk 6ssze. A diagrambol jol
lathat6, hogy a parnanyomas 16N/mm? f51¢ valé ndvelésével a kiindul6 tarcsatmérd, vagyis a hulladék

mennyisége tovabb nem csokkenthetd. Tovabbi mérési eredményeket az el6adasban ismertetiink.

@D Meérési paraméterek:
(mm> K6szoriilt leszoritd lap
60 Véagodlap magassaga 2,55mm
sg Poliuretan parna 80 Shore A
- Lemezvastagsag 0,5 mm
9 Anyagmindség Al99,5
52
50 X
48
46
44 =
42
40
7,96 11,94 15,92 19,89 P
4. 4bra N/ MM~ 2>

Parnanyomas hatasa a hulladék mennyiségére.

4. Osszefoglalas:
Kisérleteink soran az alabbiakat allapitottuk meg:
1. A parnanyomas ndvelésével a hulladék mennyisége csokkenthetd.

2. A leszorito lap feliileti érdességének novelése csokkenti a hulladék mennyiségét
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