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A GUMISZERSZAMOS LEMEZMEGMUNKALAS

Bacsko Attila, Dr. Gal Gaszton

A gumiszerszamos lemezmegmunkalast széles korben hasznéljadk a viszonylag kis méretii és
legfeljebb 2 mm vastag lemezbol késziilé alkatrészek kis sorozatnagysagi gyartaskor. Ezen
megmunkalasi eljarasok kozos jellemzdje, hogy az alakitast végz6 aktiv szerszamelemek egyike
elasztikus anyag, gumi vagy poliuretan, a masik szerszamelem pedig altalaban acélbdl késziil.
Szamos lemezalakitd miivelet valdsithatd meg gumiszerszamos eljarassal: lemezvagas (kivagas.
lyukasztas, kicsipés, bevagas), lemezvagas (egy- vagy tO6bblépcsds hajlitas), mélyhhzas,
dombornyomas, stb. Ezek koziil egyes eljarasok tomeggyartasban is hasznalhatok, példaul a nagyon
vékony lemezanyagok, a 0.005-0.1 mm vastag foliak feldolgozasakor.

A gumiszerszamos alakitds hasznalatanak szamos elénye van a merev szerszammal vald
alakitassal szemben: a komplett szerszamozas egyszeriibb és olcsobb, tobbféle alakitasi részmiivelet
végezhetd egy lépésben, nem vagy kevésbé sériill a munkadarab feliilete, kisebb az alakitott lemez
munkadarabok visszarug6zasa, rugalmasabb a gyartas mivel konnyebb atallni mas darab gyartasara,
stb. A gumiszerszamos megmunkalasok eldnyei mellett meg kell emliteni a jelent6s hatranyat, amely
alapvet6en abbdl adddik, hogy sokkal nagyobb, altalaban tobbszorose az alakitas erdsziikséglete, de a
gumikopas miatt is sok gyakorlati nehézség vetddhet fel ezen eljarasok hasznalatakor.

A  dolgozatunkban a sokféle gumiszerszamos '
megmunkalas koziil tovabbiakban csak a gumiparnas |
vagassal kivanunk foglalkozni. A gumiparnaval torténd
vagas elve az 1. abran lathatd. Az anyagszétvalasztas | |
tulajdonképpen egy hajlitasbdl és a hajlitasi él mentén valo
szakitasbol all. A kivagandé munkadarabnal lényegesen
nagyobb méretiire ledarabolt lemez-el6gyartmanyt a kivagod
bélyegre helyezik. A vagdbélyeg a kivagandd alakkal azonos kiilsé konturral készitett 1.5-10 mm
vastag edzett acéllap, amelynek homlokfeliiletét egyszerii kivagasnal sikba koszoriilik, de igény
szerint valamilyen sajtolandd profil is kialakithaté ezen a feliileten. A vagdématricaként miik6do
vastag gumiparna a nyomodszanhoz rogzitett nyomasfelvevobe van befoglalva (l/a. abra), hogy a
sziikséges nagysagii nyomast létre lehessen hozni benne.

A szerszam miikodésekor a gumiparna el6szor rahajlitja a lemez eldgyartmanyt bélyeg élére (1/b.
abra), ahol a kis sugart hajlitas kovetkeztében a vagand6 lemez vastagsaga kis mértékben csékken.
Ezzel egyidejilileg a gumiparna a szerszamlaphoz szoritja a lehajlitott lemezrészt, ahol a surlodas
miatt az rogzitoédik. Az alakitderd hatasara névekszik a gumiparna nyomasa, aminek kovetkeztében a
bélyeg élénél és a szerszamlap feliiletén rogzitddott lemez kozott szabadon maradt lemezrészben
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ndvekvd huzoéfesziiltség ébred. Ennek hatasara el6szor nydlik ez a lemezrész, majd a bélyeg éle
kérnyezetében kontrahalddik és elszakad a lemez

(1/c. abra), vagyis létrejon az anyagszétvalasztas.

A kivagas utan a hulladékot tovabb alakitja a

gumiparna nyomasa, amelynek kovetkeztében a —

levagott lemezrész a bélyeg palastjara szorul. A
gumiparnas vagasnal tehat a szélek felé
vékonyodd szakitott felillet keletkezik, ami
korlatozza ennek az eljarasnak a
felhasznalhatosagat az alkatrész-gyartasban. A
nyomoszan visszajarasakor csokken a gumipéarna
nyomasa, majd szabadda valik az alakitott
munkadarab, amely a bélyeg feliiletérol
eltavolithato. A kivagdsablont leemelve a sajtolo
laprol a keletkezett hulladék a sablonrol
lehlizhato, illetve a lyukasztasi hulladék is ACANS
kilokheto a bélyeg nyilasabol.

————t——

o ) N 2. dbra
Az alakitasi folyamat elemzése alapjan a

gumiparnaval valé anyagszétvalasztasnak az a feltétele, hogy egyrészt a vagasi kontur koriil a
hulladékrészt a vagasi konturra meréleges iranyba jelentdsen megnyijtsuk, masrészt biztositani kell,
hogy csak a vagasi kontar mentén alakulhassanak ki a szakadashoz sziikséges feltételeket.

Ha a bélyeg homlokfeliiletébe alakaddé format kiképeztek ki, akkor a kivagasi folyamattal
egyidében a gumiparna nyomasanak hatasara a lemez felveszi a bélyeg feliiletének alakjat. Ennek az
alakitasnak a mértéke azonban korlatozott, mivel csak lokalisan lehetséges a lemez alakvaltozasa,
ugyanis a bélyeg homlokfeliiletéhez a gumiparna altal leszoritott lemezrészek nem tudnak
elmozdulni. Ebbdl koévetkezik, hogy csak kisebb domboritasok, illetve mélyedések sajtolhatok a
gumiparnas vagas kdzben. A bélyeg homlokfeliiletébe atmend lyukat képezve ki lyukasztasi miivelet
is végezhetd kivagassal és az alakitassal egy miiveletben, de ebben az esetben is teljesiilni kell a
gumiparnas vagas elézokben leirt feltételeinek.

A gyakorlatban bevalt gumiparnas alakitoszerszam ’
konstrukcidjanak vazlata lathat6 a 2. abran. A gumiparna =
célszeriien lemezekbdl van Osszerakva, ugyanis csak a \

gumiparna als6 feliiletén kell szamolni jelent6s
gumikopassal, ezért az als6 gumilemez megforditasaval,
vagy kicserélésével elvégezhetd a kopott feliiletii —
gumiparna feldjitasa.

Az elasztikus parnahoz ajanlott gumi anyaganak
keménysége:

H=015s R, « —

képlettel szamithato (1], ahol s a lemezvastagsag, R l —_—
a lemez szakitoszilardsaga. Lathat6, hogy vastagabb

lemezhez, illetve nagyobb szilardsagih anyaghoz ]I ||
keményebb gumi szilkséges. A gumi szokasos
keménysége a vagasi miiveletekhez 65-95 Shore. A
gyakorlatban nagyobb igénybevétel esetén a gumi helyett )
elénydsebb  poliuretant  hasznalni.  Ugyanis a Abra
gumilemezek megengedett alakvaltozasa csak 40-45%, a




poliuretan esetében ez 250-700%. Ezen kiviil a poliuretan nagyobb szilardsagu, kopasallobb és az
olajjal szemben is ellenallo, az ara viszont lényegesen nagyobb.

A gumiparnas vagashoz sziikséges nyomas nagysaga

R

képlettel hatarozhaté meg [1], ahol s a lemezvastagsag, R_a lemez szakitoszilardsaga, ¢ a bélyeg
magassaga (2. abra). Alakitaskor a gumiparnaban mindeniitt kozel azonos nyomas lép fel, ezért az
alakitoer6-sziikséglet a nyomott gumifeliilet és az alakitonyomas szorzataként szamithato.

A bélyeget elegendo 6tvozetlen szerszamacélbol késziteni, €és HRC 60-63 keménységiire edzeni. A
bélyeg feliiletét mindenképpen koszoriilni kell, mivel nagyobb nyomasnal a lemez feliiletén nyomot
hagy a bélyeg feliileti hibaja. A bélyeg vagoéleinek 0.1x45°-ba valo lesarkitasa jelentdsen csokkenti a
gumiparna feliiletének roncsolédasat. A hulladék eltavolitasa a bélyegrol megkonnyitheto olymodon,
hogy a bélyeg palastjat a 2. abran lathaté médon 3 —4°-ba alamunkaljak.

Donté fontossagu a gumiparnas vagasi miivelet elvégezhetosége, illetve gazdasagossaga
szempontjabdl a vagobélyeg vastagsaganak és a megfelelé vagasi rahagyasnak. A sziikségesnél
kisebb bélyegmagassagnal, illetve rahagyasnal nem alakulnak ki a vagas feltételei, nagy rahagyas
esetén viszont rossz az anyagkihozatal. A vagobélyeg ¢ vastagsaga és a rahagyas b nagysaga az alabbi
képletekbdl szamithato :

t=1,6+5s, b=8,8+5,5s,

ahol b- a peremszélesség, - a bélyegvastagsag, s- a lemezvastagsag [1.].

Az §sszefiiggésekbol lathatd, hogy a gumiparnas vagas elvégzéséhez sziikséges rahagyas (max. 2
mm lemezvastagsagig) a kivagasi kontir koriil 9-20 mm. A hagyomanyos vagoészerszamoknal 1-3
mm-es hidszélességekkel lehet szamolni. Figyelembe véve azt is, hogy altalaban csak egy-egy
darabot lehet kivagni a gumiparna korlatozott méreti nyomofeliilete miatt, nyilvanvald, hogy a
lemezterv készitésekor a kivagasi konturokat 18-40 mm tavolsagra lehet elhelyezni. Ez a oka annak
végiil is, hogy csak igen rossz anyagkihozatalt érhetd el, kiilondsen a kisebb darabok kivagasakor.

A gumiparnas vagast értékelve az eddigiek alapjan is megallapithat6, szamos eldnye €s hatranya
van az alkalmazasanak. Elonyei kozzé sorolhatd, hogy igen egyszeri és viszonylag olcsd a
szerszamozasa, rugalmas gyartast tesz lehetévé, rovid ido alatt lehet a gyartast felszerszamozni és
beinditani, igen vékony lemezek is konnyen vaghatok.

A gumiparnas vagas alkalmazasanak a jelentds hatranyai vannak: a hagyomanyos vagasnal csak
sokkal kisebb anyagkihozatal érhetd el,

altalaban  kézzel kell kiszolgalni az Anvagkihasznilisi ) -
14 2 , , ’ - é 5 emezvastagsag 0.1 mm
alakitoszerszamot, savbol nem lehetséges a renvezs
o SV o e
kivagas. A gumiparnas vagis ezen a i

hatranyoknak  kikiiszobdlésére  iranyulo
fejlesztés  eredményeként olyan 0j
szerszamot dolgoztunk ki, amely lehetové
teszi a felsorolt alkalmazasi nehézségek

csokkentését.

A megtervezett j gumiparnas 1030 50 70 90 115 130 150 170 190 210 230 ¥ agont amed
vagoszerszam elvi vazlata a 3. abra vazlatan
lathats. Ennél a szerszamnal is feliil .abra

helyeztiik el egy nyomasfelvevé hengerben a



gumiparnat, amelyet feliilr6l dugattyuval lehet nyomas ala helyezni. A kivagandé6 munkadarab
alakjanak megfelel6 vagobélyeg az alaplaphoz van rogzitve. Erre kis jatékkal illeszkedik egy
rugézattal tamasztott siillyedé sajtololap, amelynek alsé helyzetét tamasztégyiirii hatarolja. Az uj
vagoéeljaras lényege, hogy vagasi kontur koriil, att6l meghatarozott tavolsagra a sajtolélap feliiletén 90
fokos ékgyiirii van kialakitva.

Az 0j gumiparnas vagoészerszam (3. abra) miikodése a kdvetkezd: A lemezsavot az sajtoldlapra
kell helyezni, ugy hogy az ¢kgyliriit éppen takarja a lemez. A nyomdszan mikodésekor a
nyomasfelvevd eloszor feliitkdzik a sajtoldlapon, ezutan a gumiparna a lemezt elészor leszoritja,
majd a rugéval tamasztott az ékgyiirlire alakitja, amit a megfelel6 nagysagi erére méretezett rugdzat
tesz lehet6vé. Ezutan a gumiparnardl atadédé erd tovabbi novekedésekor a sajtololap elmozdul lefelé
egészen a tamasztogyiriig. Ennek soran az ékgyiri és a bélyeg kozott jelentésen megnd meridian
metszetben a tavolsag, vagyis a hagyomanyos gumiparnas vagashoz hasonld feltételek alakulnak ki
azzal az eltéréssel, hogy itt a bélyeghez kozel elhelyezkedd ¢kgylirii megakadalyozza a lemez
elmozdulasat, igy teljesiilnek a vagashoz sziikséges feltételek, és megtorténik a kivagas. Az alakitasi
fazis végén a bélyeg feliiletébe készitett forma alakjat is felveheti a lemez, mivel a sajtolé nyomas a
sziikséges nagysagig fokozhatd. A gumiparna visszajarasakor a sajtolélap megemelkedik és lehuzza a
bélyegrodl a hulladéksavot, a kivagott darabot pedig siiritett levegével lehet eltavolitani, amit célszert
a bélyegben elhelyezett rugds emeldcsappal megkonnyiteni. A lemezsav el6tolasakor a korabban
ékgyiiriivel alakitott rész ismét felhasznalhat6 kdvetkezo kivagasnal. A lemezsav vezetékét, az iitk6z6
megoldasat nem tiintettiik fel a rajzon. Ezen szerszam alkalmazasaval jelentdsen javithaté az anyag-
kihozatali tényezd.

A 4. abra az elérhet6 anyagkihozatal nagysagat mutatja 0,1 mm vastag lemeztarcsak kivagasakor a
kivagott atmér6 figgvényében a hagyomanyos és az altalunk kifejlesztett ij gumiparnas szerszam
esetén. A diagrambodl lathatd, hogy a gyakorlat szempontjabol fontos 10-40 mm kivagasi atmérd
tartomanyban legalabb kétszeres anyagkihozatali tényez0 érheto el.

Osszefoglalva megallapithatd, hogy a 3. abran lathato szerszam  bonyolultabb a hagyomanyos
gumiparnas szerszamnal. Ettdl eltekintve szamos elénye van a hagyomanyos gumiparnas
szerszammal szemben: 2-3-szor jobb anyagkihozatal érhetd el, mivel a savterv készitésekor 2.5-4
mm-es hidszélességgel lehet szamolni, a szerszammal kozvetleniil feldolgozhatok a tablalemezbol
darabolt savok, illetve a szalagok, de akar tablalemezb6l is lehet dolgozni cikcakk el6told
berendezéssel, ezért a gyartas konnyen automatizalhato.
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