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Abstract

Proceeding of the sheet metal by elastic medium is an economic way of producing law set sheet metal worked
parts. The advantages of this method compared with the conventional ones are: the price of the tooling is lower
and it can be manufactured in lower time. But there are some disadvantages: an increased load demand, and in
some cases a lower material utilization. We carried out experiences in order to increase the material saving, and
in this way to make this technology more economically.

Osszefoglalas

A Kissorozatl lemezmegmunkalasban gazdasdgosan alkalmazhaté eljards a rugalmas kozeggel torténd
lemezmegmunkalds. Az eljards elénye, hogy gyorsabban elkészithetd a hagyomanyos szerszamoknal joval
olcsobb kivagoszerszam. Hatranyai a megnovekedett erdsziikséglet és az esetenként rosszabb anyagkihozatal.
Kisérleteket végeztiink arra vonatkozodan, hogy hogyan lehet az anyagkihozatalon javitani, hogy az eljaras
gazdasagossagat noveljik.

1. Bevezetés

Az 1900-as évek elejétol ismert a rugalmas kozeggel vald lemezmegmunkalas. Kezdetben a rugalmas
kdzegkeént gumit hasznaltak féleg a repiilégépgyartisban az egyes elemek alakitdsara. Az Gtvenes
években a poliuretdn megjelenésével elkezd6dott a technoldgia szélesebb korben vald alkalmazasa.
Ma mér széles koérben hasznalatos a rugalmas kdzeg a lemezmegmunkalasban. Kivagasnal torténd
alkalmazésanal a szerszam egyik fele szerszdmacélbdl késziilt, a munkadarab alakjanak megfelel6 lap
— vagoblap — de a masik szerszamfélt egy gumi vagy poliuretan parna helyettesiti. Ezaltal egy

olcsobban eldallithatd szerszamot kapunk.

2. Kivagas folyamata

A poliuretan parnaval torténé kivagas folyamatat az 1. abran kovethetjilk nyomon. A kivagando
lemezt felhelyezzlilk a vagolapra, amelyhez a péarna hozzaszoritja azt (1.a abra). A parnanyomas
emelkedésével (p;) a kivagandd lemez alakvaltozik, a parna kezdi leszoritani (1.b &bra). A
parnanyomas tovabbi ndvekedésével (p,) a lemez a vagolaphoz huzodik befelé addig, mig a novekvo

nyomas kovetkeztében ki nem alakul olyan mértékli surloddo er6 a leszoritd lapon, amely
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megakadalyozza a lemez tovabbi elmozdulasat (1.c abra). A parnanyoméas ndvekedés hatasara (ps) a

lemez vagdlap élén elszakad (1.d &bra).
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1. dbra. A kivagas folyamata
1 — poliuretan parna, 2 — lemez, 3 — vagdlap, 4 — leszorité lap

3. A kiseérlet leirasa
A hulladék csokkentését az albbi paraméterek valtoztatasaval vizsgaltuk:
- poliuretan parna parnanyomasa;
- véagolap magassaga;
- leszoritd lap fellleti érdessége;
- lemezvastagsag.
A vagoélap magassagat (H) az alabbi Komarov féle 6sszefliggés szerint [1] szamitottuk ki:

H =3-(1+0,01- A, )V/s 1)
Az §sszefliggésben az s a lemezvastagsagot, Ay ;3 a szazalékos nyulas jelenti. Az alkalmazott vagolap

magassagot a fentihez képest ndveltik és csokkentettlik is, mert korabbi kisérleteink szerint [2, 3] a

vagoélap magassaga hat a kihozatali tényezére. A Kisérleti szerszam elvi felépitéset a 2. abran mutatjuk
I
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2. abra. A kisérleti szerszam felépitése

Kisérleti paraméterek

Anyagmindség: Al99,5 Parnanyomas: 4 — 36 N/mm?
Vagoélap atmérdje: @d=32mm FelUleti érdesség: 0,08 — 13,5 um
Parna keménysege: 80 Shore A Lemezvastagsag: 0,5-2mm
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A Kkisérleteink soran adott parnanyomas mellett egy nagyobb méretli tarcsabdl indultunk ki, amely
kivagasa biztosan megtortént. A tovabbiakban 2 mm IépcsOnként csokkentettik a kiinduld tarcsa
atmér6jét egészen addig, mig a kivagas bizonytalanna nem valt. Bizonytalannak tartottuk a kivagast
azon a tarcsaméreten, ahol mar nem tortént meg a vagas a teljes keriilet mentén. A pontossag végett
ezeket a méreteket 3 — 4 alkalommal is megismételtik. A paraméterek véaltoztatasaval tobb ezer

Kivagast végeztink.

4. Mérési eredmenyek

A 0,5mm vastag Al99,5 lemez kivagasanak még biztonsidgosan kivaghato kiinduld tarcsaatmérdit a
parnanyomas fuggvényében a 3. dbran mutatjuk be. A gorbék a kiilonbozo feliileti érsességii leszorito
lemezhez tartoznak. A mérési eredményekbdl lathatd, hogy adott fellleti érdesseg esetén bizonyos
parnanyomas felett a kiindulo tarcsaatmérd tovabb nem csokkenthetd, mert nem torténik kivagas. A
kiilonbozo feliileti érdességl leszoritod lapok alkalmazéasa esetén legjobb anyagkihozatalt a legdurvabb

felUleti érdesség esetén kaptuk.
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3. abra. A 0,5 mm vastag lemez kivagasa kiilonbozé feliileti érdességii leszorito lap esetén

0,5 mm-es lemezvastagsag

52,00 ——=2,1 mm
48,00 - =26 mm
m—H=3,1 mm
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4. abra. Az anyagkihozatal a fellileti érdesség fliggvényében
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A 4. abran a leszoritdé lap felUleti érdességének fuggvényében mutatjuk be az anyagkihozatal

alakulasat kiilonb6z6 magassagh vagdlap alkalmazasa esetén.
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5. abra. A4 kiilonbozd vastagsagi lemez kivagasa a pdrnanyomds fiiggvényében

Az 5. &bran lathatd, hogy kisérleti eredményeink szerint milyen parnanyomassal vaghato ki a
kiilonb6z6 vastagsagu Al99,5 lemez. Az anyagkihozatali tényez0 a lemezvastagsag ndvekedésével

romlik.

5. Osszefoglalo
Az elvégzett kisérleteink alapjan bemutattuk, hogy a rugalmas koézeggel torténd kivagasnal a
paraméterek megfelelé megvalasztasaval az anyagkihozatali tényez6 mintegy 12-15%-kal javithato.

Leszorito lapként érdemes nagy feliileti érdességli lapot alkalmazni.
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