Kivagas, lyukasztas elméleti ismeretel
(segédlet az €vkozi feladat megoldasahoz)



jat a surlodds csdkkentésére oo =1,5—3"-0s hdtszoggel
készitik.

A pdrhuzamos késii ollok a lemez teljes vdgando
keresztmetszetét igénybe veszik, ezért a vdgoéerd
nagy. A vdgoerd csokkentésére alkalmazzdk a ferde
késii olldkat, melyek a vdgando keresztmetszeteknek
csak a kés dltal bezdrt szogtdl fiiged keresztmetszetét
veszik igénybe, és igy a vdgberd lényegesen cstkken.
Hdtrdnya a ferdekésii olléknak, hogy a lemezt a vdgds
sikjara merdlegesen elforditani igyckeznek, a levdgott
sdv elcsavarodik. Az elcsavarodds annal nagyobb,
minél nagyobb a kések dltal bezdrl szdg. A kések
dltal bezdrt szog a vdgandd anyag mindségétdl és a
lemezvastagsdgtol fiiggben 3 —10°. ‘

Kérlap alaka tdresdkat korolloval vdgunk. A le-
mezt megkdzelitden a kdzéppontjdban két forgathatod
tdrcsa kozé fogjdk be. A lemez széle két forgd, tdresa-
alaku kés kozé nyulik, melyek a lemezt a befogdsi
pont koriil forgatva vdgjdk. A vdgando tdrcsa 4dt-
mérdjének vdltoztatdsdra a befogdtdrcsdk helyzete

véltoztathatd (317. dbra).

Bonyolult korvonali darabokat a rezgékéses vagy
vibrdcios ollokkal vdgnak. Ezeknek az olloknak a
késel €k alakiak. Az also kés dllo, a fels§ percenként
1000 —2000 alternativ mozgdst végez.

A fels6 kést hegyesre készitik, 15—20°-os hajlds-
sal. 2 mm lemezvastagsdgig a vdgds lizem kozben
el&készités nélkiil megkezdhets. Nagyobb vastagsdgt
lemezek vdgdsdhoz a kések kimélése érdekében cél-
szerii a bekezdést elSfirni. A vdgds méretpontossdga
a gép kezelGjétdl figgSen 41 mm.
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317. ébra. Tarcsaolld

C) KIVAGAS ES LYUKASZTAS

A kiilonbozo kivdgd- és lyukasztdmiiveletek a leg-
jobban elterjedt lemezalakité eljardsok. A miiveletek
Iényege, hogy az anyagot adott, zdrt kérvonal mentén
levdlasztjuk. A vdgds folyamata alapjdban azonos az
ollén végzett vagdssal. Ugy képzelhetjiik el ugyanis,
hogy az ollokések egyenes vdgoéleit a kivdgandd
munkadarab kérvonaldnak megfelelGen alakitjuk ki.
A kivdgo-, illetve lyukasztdszerszdm két f6 alkat-
része: a vagotiiske vagy bélyeg a fels§ kés, a vigolap
az also kés szerepét veszi dt.

A kivédgdst és lyukasztdst akkor alkalmazzuk, ha
azonos alaki és méretli munkadarabokat nagy darab-
szdmban kell el8dllitani. Az alakité gép leginkdbb
excenter vagy forgattyis sajto.

1, Az anyag fesziiltségi és
alakvaltozasi allapota

A kivdgds és lyukasztds elvi szerszdmdnak két {6
eleme a vagotiiske (bélyeg) és a vdgolap (318. dbra).
A vigétiiske keresztmetszetének és a vdgolap nyiléd-
sénak alakja és korvonala pontosan megegyezik a
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318. 4bra. Kivagoszerszdm clvi felépitése

munkadarab méreteivel és korvonaldval. A vdgo-
lapra helyezett lemezre a vagdtiiske nyomdst fejt ki,
s a lemezb8l a vdgolap nyildsdval egyenld alaku &s
méreti darabot levdlasztja. A vdgdtiiske megfeleld
méretei kisebbek, mint a vagdlap méretei, kozottitk
tehdt hézag van, amit vdgdrésnek neveziink. A vdgorés
nagysdgdnak, mint a tovdbbiakban ldtni fogjuk,
rendkiviil nagy hatdsa van a vdgdsi feliilet mindségére
és a méretpontossdgra.

Az anyag igénybevétele, fesziiltségi és alakvdltozdsi
dllapota figg a vigandd anyag mindségétsl, a vdgo-
rés nagysdgdtol és a szerszdm miikd4 részeinek dlla-
potdtol.

A kivdgo- és lyukasztoszerszdm a lemez anyagdt a
tiszta nyirdshoz kozel es igénybevételnek veti ald.
Kisérleti megfigyelések alapjdn a vdgds folyamata
hdrom fdzisra tagozddik (319. dbra).
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319. dbra. A kivagés fazisai

Az els@ fdzisban a vdgotiiske az anyagot nyomédsra
veszi igénybe, és benne rugalmas alakvdltozdst létesit
(319 4bra).
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A vigds folyamdn lejdtszddé jelensépek 2 vagdsi
feltilet kialakitdsdra dont8 hatdssal vannak, A vagds
folyamata a vdgdsi feliileten jOl kdvethetd, A vdgdsi
feliletnek a vdgdlap felé esd keskeny, szalagszerii
rétege az ott fellépd kismértéld iékeny alakvdlto-
zds kovetkeztében fényes, a kivdgott darabnak erre
az oldaldra es6 hatdrolGlapja a vdgdélek kozelében
kiss¢ meghajlik. A végott feliilet vdgétiske felé esd
része kissé kiipos, és tObbé-kevésbé érdes. A vdgdsi
feliilet tehdt nem meréleges a batdroldlapokra, hanem
a vdgérés nagysdgdnak megfelel§ kiipossdgt (320.
dbra).
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320. dbra. A kivagott tircsa vagési feliilete

A vidgds folyamdn felléps fesziiltségi és alakvdlto-
zdsi dllapot a fent leirt médon a legkedvezdbb vago-
rés esetén alakul ki, amikor a vdgétiiske & vdgodlap
€leitl kiinduld nyirdsi repedések egy vonalba esnek,
taldlkoznak. Ha azonos anyag vagdsakor az opti-
mdlisndl nagyobb vagy kisebb a vdgbrés, a vdgbdélek-
6l kiinduld repedések nem taldlkoznak. A koztiik
maradd anyagréteg elvélaszidsa a vdgdsi feliileten
sorjaképz8dést von maga utdn (321, dbra).

Kemény anyagok vdgdsakor a nyirdsi repedések
megjelenése eltt csak igen kismértéki képlékeny
alakvdltozds 1ép fel. A végdsi feliilet fényes része
Iényegesen keskenyebb, mint a ldgy anyagokndl.
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321. dbra. A vagbrés hatdsa a nyirdsi repedésekre

i/ﬂiza’/ap

Az anyag szétvdldsa révidebb Uton megtorténik, a vd-
gds robbandsszerfien megy végbe.

A fesziiltségi- ¢s alakvdllozdsi dilapotta a végoélek
dllapotdnak hasonld hatdsa van, mint a vagorésnek.
Kopott, tompa ¢éld szerszdm hatdsa hasonld, mint a
il nagy vdgdrésé. Az anyag a végds folyamdn be-
nyomodik a vdgorésbe, ahol a vdgdsi felilleten sorja
alakjdban jelentkezik.

A vdgds folyamdn lejétszodé jelenségek jol meg-
figyelhet8k a vdgders — ut-diagramokon. Ezek a diag-
ramok hasonlék a szakitédiagramhoz, s ha nem is
olyan kifcjezelten, de megtaldlhatjuk rajtuk a rugal-
mas ¢és képlékeny alakvdliozds szakaszait, valamint
az anyag széivdldsdnak, a szakaddsnak megfelel
szakaszt. A 322, dbrdn bemutatott vdgderd—iit-
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322. &bra. Végbero —tiiskeut-diagram

diagramon 4 —B a rugalmas, B—C a képlékeny
alakvidltozds, C— D az anyagszétvilasztds szakaszait
jelzik.

A tapasztalat szerint az anyag szétvéldsa a nyirdsi
repedések mentén leggyakrabban a kristdlyokon beliil
megy végbe, azaz a repedés intrakisztallin. Kristdly-
kozi, interkrisztallin szakadds a vdgémiiveletek sordn
ritkén fordul el8.

A vdgber§ cstkkentésére, hasonléan a ferde kési
ollékhoz, a kivdgdshoz is alkalmaznak ferde &Ifi
szerszdmokat, amikor vagy a vdgétiiskét vagy a vigé-
lapot kétoldali hajldssal készitik. A hajldsszéget
2—6°ra szokds felvenni. A ferde élfi szerszdmokat
féleg olyankor alkalmazzdk, amikor a rendelkezésre
dll6 sajté nyomoereje az adott vigémiivelet elvégzé-
sére nem elég,

2. Kivagé- és lyukasztészerszamok
. szerkesztésének alapelvei
A kivdgo- és lyukasztémiiveletek gazdasdgossdga,
a munkadarab minsége, alak- és mérethiisége elsd-
sorban a szerszém helyes megszerkesztésétSl fiigg.
A kivdgé- és lyukasztészerszamok szerkezetileg né-
hdny egyszer(i szerszdmelem tobbé-kevésbé bonyolult
kombindcidi.

a) A szerszam vagéelemei, Vagotiiske
és véagolap

A kivdgo- és lyukasztészerszdm két legfontosabb
eleme a vdgdtiiske és vagélap. A vdgétiiske miikods
keresztmetszetét és a védgolap nyildsdt alak és méret
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tekintetében a munkadarab, illetve a benne levé
nyildsok kérvonalainak és méreteinek megfelelden kell
kialakitani.

A vdgotiiske lényegileg hasdb alaku test, miikdds
része a vdgoél. A tiske vdgdélét a vdgandé darab
korvonaldnak megfelelen a vdgds koriilményeinek
figyelembevételével képezzilk ki. A leggyakoribb a
tiske alkotéjdra merSleges sik vdgdél (323a dbra).

323. dbra. A végétiiske éleinek kialakitdsa

Egyszerfien, olcson készithetd, kénnyen ¢élezhetd,
j6 minGségli vdgdsfeliiletet ad. 2 mm lemezvastagsdgig
majdnem kizdrélag ezt haszndljuk. Nagyméretii,
vékony lemezbdl késziilt alkatrészek vdgdsdhoz a
vigoésikot néha homortra készoriilik (3234 dbra).

A vdgler§ csokkentésére a nagyméretit végotiiske
€lét kuposra készitik. A kiipszdg a = 2°—4° (323c-d
dbra). Nagyon vékony fémlemezek és nemfémes
anyagok vigdsihoz késes vdgoitiiskét haszndlnak
(323e dbra).

A vdgétiiskét a tiisketartélaphoz rogzitik, melyet
a fejlaphoz erésitenek. A fejlapot befogdesappal kitik
a sajtolégép nyomoszénjihoz. A tiisketartélap és
fejlap kozé, élettartamuk névelésére nyomdlapot
iktatnak (324. dbra).
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324. abra. A végotiiske felerdsitése

A tiisketartdlap vastagsdga, a tiiske méreteitsl
figgben, 10 —20 mm, a fejlapé 18 —25 mm. Anyaguk
A6011, vagy A7011. A betétnyomdlap 60—70
kp/mm? szakitészildrdsdgl szivés acéllemez, vastag-
sdga 3—6 mm.

A tiiskét a tart6lapba iliesztik, és kiesés ellen perem-
mel biztositjdk (325 4bra). Kisebb méretii tiiskék

! gyakori rogzitési modja, hogy az illesztett tiiske
fejét a tartolap siillyesztett furatdba zdmitik (3250

-
e
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325, dbra. A vagotiiske megerOsitése a tartdlapban

abra). A tiiske gyors rogzitését és cserélhetdségét
biztositja a golyds rogzités (325¢ dbra).

A befogbesap méreteit és kivitelét a sajté nyomd-
szdnjdnak szerkezete hatdrozza meg. A szémos meg-
oldds kozill gyakori a hengeres, menetes befogécsap
(326. dbra), melynek hengeres részét a nyomdszén

Mjﬂ
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326. ébra, Hengeres, menetes befogdcsap

furatdban csavarral rogzitik, menetes részét pedig a
fejlapba szorosan becsavarjdk. A csap méreteit a
hengeres rész dtmérgjének fiiggvényében a 26. tab-
ldzaton ismertetjiik. Gyakori megoldds a biztosité-
hornyos és biztositélapos csapkiképzés (327. dbra).
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327. 4bra. A befogbesap. A nyomébszan furata
A befogdesapot a fejlaphoz szegecseléssel zomitik.

26. tdbldzar
Menetes befogbesap méretei, milliméterben

®d, f; ! dy l I I Iy 'l ig
r

16 M I4x1,5 |J 32 } 2 A szerszamhdz fejlap-
20 M 41,5 40 2 magassagatdl fiiggd
25 M 20x1,5 45 2 méret
32 | M 24x1,5 56 2
40 M 30x1,5 72 3

3

50 M.?Oxl,SJ 80 |
{

A csap alsé részét a fejlap furatdba illesztik, és siily-
Iyesztett részébe szegecselik (328a dbra). Ez a meg-
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328. dbra. A befogbcesap megerdsitése a fejlapban

oldds dltaldban csak kisméretd szerszdmokra alkal-
mas.

Gyakaorlati tapasztalatok szerint kedvezé megersi-
tési mod a kipos csappal biztositott csavaros régzi-
tés. A befogdesap menetes részébe kipos furatot
munkdinak, és a becsavards utdn a furatba kipos
csapot nyomnak be, mely a csap meneteit a fejlap
meneteihez szoritja (3285 dbra).

A nagyméretli szerszdmok befogéesapjait elfordu-
lds elien hengeres csappal biztositjdk. A csap részére
a furatot a menet becsavardsa utdn furjdk (328¢
dbra). A befogbesapot régzithetjiikk besajtoldssal is,
amikor a csap alsd részét peremesre készitjiik, és a
fejlapba alulrol besajtoljuk (3284 dbra).

A killonboz6 szerszémtipusok befogdcesapjdnak
gyakorlati kivitelét az MSZ 3454 — 52 tdrgyalja.

A végderd a kivdgdtliskét nyomdsra és kihajldsra
veszi igénybe. Kis keresztmetszet{i tiiskét kihajldsra
ellendrizni kell. A tiiskét terhelési médjinak meg-
felelGen

7wt EJ

P=—7

dsszefliggéssel ellendrizziik; P a legnagyobb sajtold-
erd, E a rugalmassdgi modulusz, J az inercianyoma-
¢k, /a tiiske hosszusdga. Szokds a fenti sszefiiggés-
bél a legnagyobb tiiskehosszisdgot meghatdrozni:

- EI
Imax = 2

Altaldban arra kell torekedni, hogy a vagdtiiske
4dtmérdje ne legyen kisebb, mint a vdgandé lemez
vastagsdga.

A vdgolap, mint neve is mutatja, kis vastagsdgn
témb, melybe a kivdgandd alkatrész, illetve a lyu-
kasztandé furat alakjznak és méreteinek megfeleld 4t-
mend nyildst munkdlnak be.

A vdgblapnyilds miiksdé felilletének, a vdgddvnek
kialakitdsa szerint megkiilénboztetiink hengeres, k-
pos €s kétkiipos vdagélapot (329. dbra).

Hengeres vdgolap eldnye, hogy a vdgdél nagy élet-
tartamu, utdnélezéskor a nyilds mérete nem vidltozik.
Hdtrdnya, hogy a kivdgott lemezrész (munkadarab,
illetve hulladék) beszorul a hengeres &vbe, eltdvoli-
tdsa munkdt igényel.
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329. dbra. A véagoélap vagdovének kiképzése

A hengeres 6v magassdga a lemezvastagsdgtol fiig-
gden h=3—12 mm. A hengeres &vhoz kipos rész
csatlakozik, melynek hajldsszége o,=3--5° (3294
dbra).

A kupos vdgolapnak hengeres $ve nincs. Ez biz-
tositja a kivdgott darab kénnyi dtesését. A kup szoge,
@, az anyagvastagsdgtol fiigg (3295 dbra).

Ha s<1 mm, oy =030
s=1-—3 mm, g =1°
§=>3 mm, o, =1°30".

A kiipos vdgolap vdgoéle kevésbé tartds, mint a
hengeresé. Ujraélezéskor a nyilds mérste megvilto-
zik. A méretndvekedés azonban kicsi, és tbb éle-
zést megenged, mint amennyit a gyakorlatban rend-
szerint hasznositanak.

A kétkGpos kivitelt (329¢ dbra) ritkdbban haszndl-
juk. A felsd, pontos méretli kupos dvet ugyanolyan
kapossdggal készitik, mint az egykupos kiviteliit. En-
nek magassdga a lemezvastagsdgtol fiigg:

Ha 5<0,5 mm hy =3— 5mm
§=0,5—1 mm hy = 5— 8 mm
5>1mm hy = 8§—10 mm.

A fels6 kupos részhez csatlakoz6 mdsik kipos rész
hajldsszoge, f=3 —5°,
» A végodlapot kozvetleniil a gépasztalra vagy az asz-
talra rdgzitett alaplapra csavarokkal vagy szorité-
kengyelekkel erdsitik fel. A hengeres vdgolapot szo-
ritogyfiriivel rogzitik, vagy az alaplapba besajtoljdk.
A védgolap H vastagsdgdt tapasztalati adatok alap-
jén hatdrozzdk meg a kivdgott munkadarab legna-
gyobb b szélességétdl fiiggden. 0,8 —3,0 mm vastag le-
mezek vdgdsdhoz a vdgdlap magassdgdt a kovetkezd
empirikus sszefiiggésekkel dllapithatjuk meg:



b = 15-50 mm, H =0,50b~0,35b
b = 30~100 mm, H = 0,35h—-0,22)
b =100~ 200 mm, H = 0,22b-0.185
b= 200 mm, H = 0,185 0,125,

Ha a lemezvastagsdg kisebb, mint 0,8 mm, a vdgé-
lap magassdgdt 20 %-kal kisebbre, ha nagyobb, mint
3 mm, 20 %-kal nagyobbra vélasztjuk.

A védgdlapot szildrdsdgilag a legnagyobh vdgoerdre,
egyszerisitett képletekkel hajlitdsra szokds ellendrizni,

b) A vagorés. A szerszam elkészitési tirései

A kivdgott és lyukasztott munkadarabokkal szem-
ben dltaldban szigory mindségi kévetelményeket t4-
masztunk. A f§ kévetelmények egyrészt az alak- és
mérethiiségre, mdsrészt a vdgdsi feliilet min&ségére
vonatkoznak. A munkadarab alakja és méretei egyez-
zenek meg a vigélap és vigétiiske alakjdval és mére-
teivel, illetve kozelitsék meg azokat. A vdgdsi feliilet
tiszta, sorja- és repedésmentes legyen.

A kivégott és lyukasztott munkadarabok mindsé-
gére a vdgdrés nagysdga dontd hatdsu. Vidgorésen a
vdgolap és vdgotiiske méreteinek kiilonbségét értjiik.
A vdgorésnek nemcsak a kivdgott munkadarabra van
nagy hatédsa, hanem a vdgdshoz szlikséges erd nagy-
sdgdra, a szerszdm kopdsdra és élettartamara is.

A vdgorés nagysdgdnak van legkedvezSbb, opti-
mdlis értéke, mely mellett a munkadarab méretei leg-
Jjobban megkézelitik a vigolap és vigétiiske méreteit,
a vdgdsi feliilet min&sége a legjobb, a vdgdshoz sziik-
séges erd a legkisebb, a szerszdm élettartama a leg-
nagyobb.

Az optimdlisndl nagyobb vdgoréssel kivdgott mun-
kadarab méretei kisebbek, mint a vdgolap, illetve
vdgltiiske méretei. A vdgotiiske nyomdsdnak hatd-
sdra az anyag behiizodik a nagy résbe, ésigy a munka-
darab sorjds lesz. Nagy vastagsdgl lemezek vdgdsakor
a vdgdlap fel6li oldal erésen lekerekitett.

Mivel a kivdgott darab méreteit a vdgolap, a Iyukét
pedig a vdgétiiske méretei hatdrozzik meg, lyukasz-
tdskor a vdgorés nagysdgdnak ellentétes hatdsa van,
mint kivdgdskor.

A kivdgott munkadarab, illetve a vdgdssal el&dlli-
tott Iyuk sorjdsoddsdt nemcsak a vagorés helytelen
megvdlasztdsa, hanem a vdgolap és vagétiiske élének
kopdsa, eltompuldsa is okozhatja.

A vdgbrésre vonatkozd eddigi megéllapitdsaink
alapjdn a vdgéréssel szemben az elsd és legfontosabb
kovetelmény, hogy a vagérés optimdlis méretii és a
kérvonalon mindeniitt azonos, egyenletes legyen.

Az optimdlis vdgérés nagysdga elsGsorban a vd-
gand6 anyag mindségétsl és a lemez vastagsdgdtol
fiigg. Meghatdrozdsdra kiillsnbszs Osszefiiggéseket ja-
vasolnak. Igy pl. 3 mm-nél kisebb vastagsdgl leme-
zek vdgdsdra

z = 0,0055+}7,
3 mm-nél nagyobb vastagsagi lemezekre

z = (0,015—0,015))7,
s a lemezvastagsag, 7 a lemez anyagénak nyirészilirdsiga.

Gyakorlati tapaszialatok szerint az optimilis vigs-
rés a lemezvastagsdg 4 - 20 Vora kozl vdltozik, az
anyag mindségéidl fliggden.

Haszndlat kézben a vdgétiiske és vdgolap kopnak.
A kopds kovetkeztében a végores értcke megnd.
Ezért célszerli megdllapitani az optimilis vdgérés leg-
kisebb és legnagyobb értékeit. Uj szerszdmon az opti-
malis rés legkisebb értékét kell bedllitani. Az opti-
milis vdgérés legnagyobb ériéke bizonyos mérték
szerszamkopds utdn az az érték, mely mellett 4 vidgds-
feliilet mindsége még kielégits.

Az optimdlis vagorés legkisebb ériékét a kvetkezd
Gsszefliggéssel hatdrozhatjuk meg:

z = ms,

m az anyag mindségétdl fiiged tényezd, s a lemezvas-
tagsdg.

Ldgy anyagokra (réz, sdrgaréz, ldgyacél) .. m= __

20
. . . i
kézépkemény acélokra .. ......... .. . ... m =15
1
1
kemény acélokra ............... ... . .. m=—r
lumini 1
aluminiumra ..., L m=—5

A vdgérés nagysdga a kivdgott munkadarab kor-
vonaldnak méreteitsl gyakorlatilag fiiggetlen.

A vidgds kezdetén az anyag rugalmas alakviltozdst
szenved. Vidgds utdn a rugalmas alakvdltozds meg-
szlinik, a kivdgott darab méretei megndvekednek,
mint mondani szoktdk, az anyag rugdzik. A rugdzds
kovetkeztében a vdgds pontossdga csdkken. A rugo-
zds anndl nagyobb mértékii, minél keményebb a Je-
mez anyaga és minél kisebb a vastagsdga. Vékony le-
mezek vdgdsakor a rugbzds mértéke anyagleszerisé-
val jelent8s mértékben csékkenthetd.

A szerszémok vigéelemeinek kopdsa kiildnbzé
meértékii. Ezért fontos cserélhetGségiik, amit a rések
€s tiirések alkalmas megvdlasztdsdval biztositunk.
Ezen feliil a vdgétiiske és vigdlap elkészitési tiiréseit
tigy kell megvdlasztani, hogy az optimdlis vdgbérés ki-
alakitdsdt lehet6vé tegyék.

A kivdgdssal és lyukasztdssal dltaliban a munka-
darabon az ISO tiirési rendszer IT 9 —JT 12 min&sé-
geknek megfelel§ pontosségot érhetiink el. A szer-
szdm elkészitési tiirései ennek megfelelGen IT6--IT §
mindségnek feleljenek meg. .

Kivdgdskor és lyukasztdskor a vdgélapnak pozi-
tiv, a vdgbtiiskének negativ tiirést szokds adni.

A vdgdtiiske és vdgolap tliréseinek nagysdgdt a
vdgoérés nagysdgdval és a munkadarab tiirésével ha-
tdrozzuk meg. A 330. 4brédn a vdgotiiske és vagdlap
tiiréseinek elhelyezését mutatjuk be, kivdgdsra és
lyukasztdsra. Tekintettel arra, hogy a vagélap ko-
pdsa a nyilds méreteinek novekedéséhez, a vagotiiske
kopdsa pedig a tiiske méreteinek csokkentéséhez ve-
zet, a vdgdlap névleges méretét a legkisebbre, a vago.
tiskéét pedig a legnagyobbra vdlasztjuk.
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130, 4bra. A vagoelemek elkészitési tlirései
a) kivégas, b) Jyukasztés

A 330. 4bra jeloiései alapjan a vagolap és vagotiiske
méretei kivdgdskor (a}:
Dy = (Dn—B)i°
Dg = (DnJA"Zmin)}}a
lyukasztaskor (b)
dB = (dy + A)ﬁa
dM = (d, +A +Zmin)§16'
Dy és dy a vigdlap nyfldsdnak 4tmérdi, Dy és dy a
végotiiske dtmérdi, Dy €3 d, a munkadarab névleges
mérelel, Zpyi, az optimélis végorés legkisebb értéke,
A a munkadarab tiirése, 8y ¢s 6p a vdgolap, illetve
végotiiske elkészitési tiirései.
A végblap és vdgdtiiske tiiréseinek Osszege nem
Jehet nagyobb, mint a vdgérés tlirése:

o

Sy +0p = Zmsx —Zmin -

¢) A szerszam vezetd elemei. A szerszamhaz

Az optimdlis vdgérés meghatdrozdsakor rdmutat-
tunk arra a rendkiviil fontos kovetelményre, hogy a
vigorés a szerszam kérvonaldn mindeniitt egyforma,
egyenletes legyen, vagyis a vagdlap és vagotiiske ten-
gelye egy vonalba essék.

A vigotuskét a sajto nyomdszdnja mozgatja. A
nyomészdn allithaté vezetékben mozog, de bizonyos
jdtéka van, ami a gép szerkezetétdl fiiggden a vagds
szempontjabal jelentékeny lehet. Ezért a nyomoszdn
vezetésével a vagdtiiskét kozpontosan bedllitani nem
lehet. A vagotiiskét tehdt vezetni kell.

A vdgotiiskét, vezetSlappal, vezetoszloppal, és ve-
zetShengerekkel vezetjik.

A vezetSlap a vdgolappal rendszerint egyen!d alap-
teriilett szerszamelem, melybe a vdgotiiske alakjdnak
megfelel§ dtmend furatot munkdlnak be. Ebbe a
furatba illeszkedik a vagatiiske. A vezetSlapot a vago-
lappal egyiitt dsszefegd csavarokkal és illesztGszegek-
kel az alaplapban rogzitik. A vdgo- és vezetSlap ko-
ztt a lemezvastagsagnal kicsit nagyobb hézag van,
amit az anyagvezet§léc hatdroz meg. A vezetSlapot
gy kell bedllitani, hogy a végotiiskét minden dlldsd-
ban vezesse, tehdt a tiiske még legfelsd dlldsdban se
hagyja el.

A vezetSlap anyaga kdzépkemeény, 50 — 60 kp/mm?®
szakitoszilardsdgl acél, vastagsdga a vdgdlap mére-
teitsl fiiggden 1530 mm.

A szerszam alaplapja a rderdsitett vagolappal és
vezetSlappal, tovdbbd a tiisketartélap, a fejlap €s a
befogolap egyiitt alkotjdk a vezetblapos szerszdm-
hézat '(331. 4bra). A vonatkozé eldirdsokat az
MSZ 3453-52 tartalmazza.

Befagdcsup
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331. dbra. Vezetdlapos szerszamhaz

A vdgdtiiske vezetése vezetSlappal dltaléban kis
Iskethosszusdgot igényld, kisebb darabszdm vdgdsdra
szerkesztett szerszdmon indokolt. Nagy darabszdm
kivdgdsakor a vezetGlap furata kopik, ami a pontos
vezetést veszélyezteti.

E hédtrdnyokat kikiiszoboli a vezetBoszlopos veze-
tés. Az oszlopos vezetést az alaplapban rogzitett és a
fejlap megfeleld furatdba nyulo 2—4 db kiilonlegesen
kiképzett oszlop biztositja. A vezetSoszlopok elhe-

Befogacsap helye
v : feflop
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332. abra. Vezetboszlopos szerszamhéaz
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lyezhetGk a szerszdmalaplap valamely tengelyén vagy
dtlésan két vagy négy sarokban, tovdbbd aszimmet-
rikusan az alaplap tengelye mogdtt.

Szerkezeti és gyakorlati el8nyei miatt a vezetd-
oszlopos szerszdmok a témeg- és nagy sorozatgydr-
tdsban rendkiviil elterjedtek.

Hdtrdanya a vezet§oszlopos szerszamnak a vezetd-
lapossal szemben, hogy nagy terjedeimii, elGdllitdsa
koltséges, beépitése nagyobb asztalméreti sajtot tesz
sziikségessé. Ezeket a hdtrdnyokat azonhan a nagy
€lettartam és a munkadarab jobb mindsége ellen-
stulyozzdk.

A vezetSoszlopot a fejlapba épitett vezetSpersely
fogja koril.

A vezetGoszlopos szerszdm befogdcsapjdt a sajtéd
nyomoszdnjdhoz célszerli nem mereven, hanem be-
dlléan rogziteni.

A vezetboszlopok szokdsos dtmérdje 20 — 350, hosz-
szusdguk 100 —350 mm. Anyaguk rendszerint betét-
ben edzhetd acél, 55—60 HRc keménységre neme-
sitve. A vezetSoszlopokat kiilonboz6 dtmérdjlire kell
késziteni, hogy a fejlapot ne lehessen az oszlopokra
forditva felfiizni.

A szerszdm alaplapja a fejlappal és a vezetGosz-
lopokkal egyiitt alkotja a vezetSoszlopos szerszdm-
hdzat, melynek egyik egyszer( kivitelét a 332. dbrdn
mutatjuk be (MSZ 3452-52).

A vezetékes szerszamok vezet8elemének harmadik
tipusa a vezetGhenger, a legpontosabb vezetést biz-
tositja. A vdgotiiskét dugattyiszertien képezik ki, és
fehérfémpersellyel bélelt hengerben vezetik. Ezt a ve-
zetési modot — bonyolult felépitése miatt — ritkdn
alkalmazzdk.

A szerszdmhdz egyik legfontosabb alkatrésze az
alaplap, melyet csavarokkal és a lap peremére td-
maszkodd leszoritovasakkal erdsitenek a sajté aszta-
ldhoz. Az alaplap méretei a vdgblap méreteitdl fiig-
genek, vastagsdga a munkafeliilettsl fiiggen 20—
90mm, anyaga legtobbszor Ov 26 vagy A4 50 11.

Az alaplapot a vdgoOerd hajlitdsra veszi igénybe.
Tapasztalati adatok alapjdn megvdlasztott vastagsd-
gdt szildrdsdgilag hajlitdsra kell ellen&rizni.

d) A szerszam helyzetmeghatirozd-
és rogzitdelemei

A kivdgds és lyukasztds alapanyaga tdblalemez és
tekercsbe csévélt szalag. A tdblalemezt a munkada-
rab méreteinek megfeleld szélességli sdvokkd dara-
boljdk.

A lemezsdvot és a szalagot vezetékek kozodtt jut-
tatjdk a vdgd elemek kozé. A helyes vezetés legfonto-
sabb kovetelménye, hogy a vdgandd anyag oldalird-
nyu elmozduldsdt megakaddlyozza. Tekintettel kell
lenni azonban a lemezsdv, illetve szalag szélességi
méretének vdltozdsdra.

Az anyagot oldalirdinyban vezetSlécek vezetik. A
vezetBléc késziilhet a vezetSlappal egy darabbdl vagy
kiilon elemként, melyet a vezetSlapra régzitenek, Cél-
szerfl, hogy a vezetékben a lemezsdv, illetve szalag
egyik oldala felfekiidjék. A szélességi méret vdlto-
zdsdnak figyelembevételével a mdsik oldalt rugdsan

képezik ki. Oldalrugds vezeték néhdny gyakorlati ki-
vitelét a 333, dbrdn mutatjuk be. Az /. kivitel sze-
rint a vezet§lécbe vdgott nyildsba 0,3 —0,5 mm vas-
tagsdgu lemezrugdt szerelnek be. A 2. kivitelnél a ¢
vezetGlemezt tekercsrugd szoritja az anvaghoz. a ve-

e

N
7

333. dbra. Oldalrugds anyagvezeték

zetGlemez helyzetét e gylir(i és d csapszeg hatdrozza
meg. A 3. kivitel két rugot alkalmaz. A 4. kivitel-
nél a vezetGlécben elhelyezett m szoritdelemet ugyan-
csak rugé vezérli.

A vezetGléc méreteit a vdgd- és a vezet§lap mére-
tei hatdrozzdk meg. Vastagsdguk legaldbb kétszeres
lemezvastagsdg, v = 2-s. Vékony lemezek vezetéséhez
a vezetSléc vastagsdgdt a lehetd legkisebbre vdlaszi-
juk, hogy a lemez felhajldsdt megakaddlyozzuk.

Kézzel vagy automatikus adagolészerkezettel ada-
golunk.

A lemezsdvot vagy szalagot a kivdgott munkadarab
meéretei dltal meghatdrozott szakaszos elGtoldssal kell
a vdgdelemek kozé juttatni. Az eltolds mértékét iit-
koz6kkel, keresScsapokkal, és oldalkésekkel 4llit-
jék be.

Az elétolds-hatdrold titkézSket két csoportba oszt-
hatjuk: rogzitett és mozgd litkdzdkre.

A legegyszeriibb rogzitett el§toldshatdroldk a hen-
geres fejii (334a dbra) és az orros iitkdz6csap (3345
dbra). A hengeres fejli titk6z8csap a kis iitkz6felii-
let miatt gyorsan kopik, és igv az elStolds pontossaga
csokken. Az orros iitkdz6 pontosabb adagoldst biz-
tosit.

A rogzitett iitkozok az adagolds uitemét lassitjdk,
mert az anyagot a gép minden l6kete utdn 4t kgl
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334, abra. Hengeres fejii és orros litkdzocsap
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emelni az dikdzdesapon. e
alkalmazhatdk. A csap any
HRe=60 keménysé

A mozge utkox

kézi adagoldshoz
sedzhetd acél,

(i adagaldst tesz-
nek lehetdvé. Ezekkel az anyag m 1ése nélkil
lehet adagolni. Gyakran haszndlt mozgd Uikdz8 a
csappanty(s végiitkozd; o fejlapra szer elt titkGzérad
miikodteti (335, dbra).

435, dbra. Csappantyls véglitkdzd

A legpontosabb el8toldshatérolds az oldalkéses iit-
koztetés: lényege, hogy a fejlapba beépitett segéd-
vagotiiskék a szalag egyik vagy mindkét oldaldn az
elBtoldssal egyenld hosszon 0,5—3 mm széles sdvot
vdgnak ki, A kicsipett szél{i lemezsdv vagy szalag az
eltolds folyamdn a vezetdlapra szerelt titkdzdbe tit-
kozik (336. dbra). Az oldalkés vastagsdga 6 — 10 mm,
hosszisdgat gy kell megvélasztani, hogy a vezetblap
a legfelsd helyzetében is vezesse.

336. dbra. Oldalkéses iitkoztetés

Folyamatos vagdshoz, f8leg sorozatszerszamokon
alkalmazzék 2z alakos oldalkést, mely az el§toldsha-
térolds melleti a munkadarab kialakitdsdban is részt
vesz.

Nagy pontossdgl munkadarabok kivdgdsakor és
lyukasztdsakor az eldtoldshatdrolok pontossdga nem
fiti meg a kivdnt mértéket. Az elGtolds kisebb pontat-
lansdgait a keresG- vagy helyrehizécsapok egyenlitik
ki, és a munkadarab helyzetét pontosan bedllitjdk.

Keres8csapot ceak 0,2 mm-nél nagyobb vastagsdgi
lemezek végdsakor alkalmazhatunk, mert a véko-
nyabb lemezeket a keresdesap a lyuk koriil behtz-
hatja.

Kisebb méretii szerszdmok keresSesapjdt a vago-
tiiskében elhelvezett betétben képerik ki (337a dbra).
a nagyobb méretli keresGesapot a vagbtiskére csava-
rokkal erdsitik fel (337h dbra). Ha a vdgétiiske ke-
resztmetszete olyan kicsi, hogy abban a keresGesapot
elhelyezni nem lehet, a keresScsapot a szerszdm Bndllo
elemeként képezziik ki (338. dbra).

A keresfesap az egyszerii elkészithetdség érdekée-
ben mindig forgdstest. Ha a munkadarabon nincs
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337. dbra. Keresocsap a vagotuskében

Szolog

%"%"’{/y . Tiskelarto lap

__ Vagotiske

£gukaszfd s, 'l

fiiske
Vezefolop

|
Keresd csap §lr :
HIE
& = Szalog
\\\Wlmm\\\ﬁll&:‘&\\\\\\\\\

iigiiziae

338. 4bra. KeresGesap, tint 0ndlié szerszémelem

i

megfelel lyuk, akkor a hulladékhidban alakitunk ki
a helyrehiizécsap befogaddsdra alkalmas lyukat. A so-
rozatszerszimot — az anyagveszteség megakaddlyo-
zdsdra — eliitkdzdvel szerelik fel.

Az el8toldshatdrolds szabvanyos szerszdmelemeit
az MSZ 3458-52 térgyalja.

e) Anyaglehtizok és kivet8k

Kivdgdskor a hulladékként maradd lemezrész, lyu-
kasztdskor a munkadarab a vdgétiiskére szorul,
anyaglehtizéval tdvolitjuk el. Az anyaglehizok két
nagy csoportba sorolhaték: rogzitett €s mozgd lehti-
z6k.

A rdgzitett anyaglehizé legjellegzetesebb tipusa a
vezetSlap, mely a vagotiiske visszahtizdsakor a tiis-
kére szorult anyagot lehizza.

Vezeték nélkiili szerszamokba az anyaglehiizot
mint ndllé szerszdmelemet €pitik be. Leginkdbb a
sajté dllvinydhoz rogzitik. Furatdban vagy kivdgdsd-
ban a végotiiske szabadon mozoghat, a tiiskére szo-
rult anyagot azonban visszatartja (339. dbra).

i
Gepalivany |
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330, 4bra. Sajtoléélivanyhoz rogzitett merev lehuzé
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A szerszdm vago- vagy alaplapjaban régzitett me-
rev lehiizét mutat a 340, dbra.

Mivel a vezeték nélkiili nyitott szerszdm bulesct-
veszélyes, a lehizot a vdgdlap felett legfeljebb 5 mm-re
helyezik el, hogy kézzel ne lehessen a vdgolap és
vdgotiiske kozotti térbe nyiilni.

% L Aloplop

340. dbra. A szerszamon rogzitett merev lehizd

Az eddig ismertetett lehuzdk csak akkor felelnek
meg, ha a kivagott lemezrész a gép asztaldnak furatdn
dtesik. Ha a munkadarab mérete olyan nagy, hogy a
gépasztal furatdn nem fér dt, vagy a szerszdam, alap-
lapjdban kiképzett lejtSs nyildson 4t, vagy a vdgolap
felett kell eltdvolitani. Utébbi esetben a munkadara-
bot vezérelt, mozgd anyagkidobéval tavolitjuk el.
A mozgd anyagkidobok egyik legelterjedtebb tipusa
a rugds kidob6. Szerkezeti megolddsa a rugds pdrna,
melyet a sajto asztaldba épitenek be (341. dbra).
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341. dbra. Rugés parna és rugds kidobd

A rugderdt tdmasztocsapok viszik 4t a parndra. Ki-
vigdskor a munkadarab a rugés parndra tdmaszko-
dik. A vdgétiiske a kivdgott darabot a rugders ellené-
ben a vdgélap nyildsdba nyomja. A rugder§ a tiiske
visszahUzdsakor a vdgdlapba szorult darabot a vagé-
lapbol kitolja. Szabvdnyos kivitele az MSZ 3462-52
szerint. -

A vdgotliskére vagy a vdgolapba szorult anyagot
rugds lehizdval 1s eltdvolithatjuk. A 342. dbrén vi-
zolt szerszdmon a kivigott darabot a vigdlapbdl az
rugds pdarna, a hulladékot pedig a tiskérdl 2 rugos
lehtizé tdvolitja el.

A rugo helyett gyakran gumit épitenek be.

Hullodek
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342, abra. Kivagoszerszam rugés lehuzoval és rugos
kivettvel

Nagyméretii, nagy vastagsagd lemezek vdgdsakor
a kidobdshoz &s lehtizdshoz sziikséges erét rugdkkal
nem lehet gazdasdgosan kifejteni, (8hb nagy kereszt-
metszetli rugdra volna sziikség, A rugds pdrna helyett
ilyenkor légpdrndt alkalmaznak. Itt a kidobé erdt
pneumatikus hengerek fejtik ki, és a rugés pdrndhoz
hasonléan, az erét tdmasztécsapokkal viszik dt a ki-
dobdpdrndra. A tdmasztécsapok szdma rendszerint
4 —8. El6nye a légpdrnds kidobénak, hogy a kidobd
er§ a siritett levegd nyomdsdval vdltoztathatd. (343.

dbra).
NANREE
i

343, 4dbra. Kéthengeres, 4llodugattyus légparna

Az anyaglehizds, illetve kidobds megkdnnyitésére
sokszor célszerii, ha a vdgétiiske és vagdlap helyet
cserélnek, vagyis a gép nyomoészdnja mozgatja a vago-
lapot, a vdgétiiskét pedig az alaplapra erdsitjiik.
A munkadarab helyzete nem véltozik.

A lehtizék és kidobok rugdi kor vagy négyszog
keresztmetszetii huzalbdl készitett hengeres vagy k-
pos csavarrugok, esetleg lemezbdl készitett tekercs-
vagy tdrcsds rugdk.

Az anyag lehtzdsdhoz, illetve kidobdsdhoz sziiksé-
ges erdt a gyakorlatban a vdgderd 10%-dra szokds fel-
venni.
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) Oldalék

Vagomiveletek, Oleg Ivukaszids sordn gyakran
szitkscges. hogy a nyomdszdin irdnydra merdleges ird-
nyt munkamozgdst [etesitstink, péiddul ha tireges test
pakdsijdn vagy hajlitott munkadarabon akarunk lyu-
kat vieni. A lemezmegmunkdldgép nvombszinja [lg-
gfleges vagy vizszinies irdnyban mozog. Ezekre merd-
leges irdnyl mozgds legegyszerlibben aldalékkel valo-
sithaté meg. Az oldalék kivitele igen sokféle lehet, né-
hdany védltozatot a 344, dbra mutat. A legegyszeriibb

344, abra. Oldalék kiillonbdzd tipusai

megoldds a tlisketartolapba rogzitett €k, amelynek
60° kériili ékes alsd része érintkezik a szerszim alsd
részében cstiszé elemmel, mely a lvukasztdtiiskét
hordja, és amelyet rugberd tart szélsé helyzetében.
A nyomoszdn elSrehaladdsakor az oldalék a csiiszo
elemet vizszintes irdnylt mozgdsra kényszeriti a VAga-
lap felé, visszahtizdsakor a csuszo részt a rugd nyu-
gaimi helyzetébe visszahtizza. A rugd kifdraddsa vagy
tdrése sok hibdt okozhat.

Ezt a hatrényt kikiiszobolik a 344. dbra IL, IIL. és
IV. kényszermozgdst megolddsai.

A szerszdm anndl tartésabb, minél kisebb az olda-
1k szdge. Altaldban 30°-ra, ha azonban a vizszintes
irdnyt mozgds Gtja nagy, 45%ra veszik fel.

3. A kivagé és lyukasztd szerszamok
osztalyozdsa. Egyszeres és tobbszords
miikédésii szerszamok”

A vdgoszerszamok szerkezetitknek ¢s mikodésiik-
nek megfelelden igen sokfélek lehetnek.

A véagémunka jellege szerint vannak kivdgé-, Iyu-
kaszto- sib. szerszdmok.

A miikédés modja szerint megkiilonbdzietlink egy-
szeres és 18bbszords mikodésl szerszdmokat.

A vezeték rendszere alapjdn vannak vezeték nélkiili
(nyitott), vezetdlapos, vezetGoszlopos €s vezet&henge-
res szerszamok.

Az anyagiitk&ztetés rendszere szerint megkiilonboz-
tetiink merev Utkozds, mozgd litkozds, keresdesapos,
oldalkéses stb. szerszamokat.

A felsorolt osztdlyokon belill a rogzitdk, az anyag-
kidobok és lehuzok tipusa szerint a szerszdmot al-
osztdlyokba sorolhatjuk.

A vdgoszerszamok sokléleségitknél fogva nehezen
rendszerezhetdk.

A gyakorlatban leginkubb a miikddés és vezeiés alap-
jén szokidk a szerszdmokat rendszerezii.

A kévetkezdkben a miikddés médja ¢ u vezeték
szerkezcle szerinti osztdlyozast alapul véve néhdny
jellegretes szerszdmiipust ismertetiink.

Fgyszeres miikidési az a szerszdm, mellyel a sajto
coy loketére a munkadarabon egyctlen milveletet veég-
sink. Frek a szerszdmok egyszerll kiviteliitk, kis
kiltségeel clgdllithatok. Legfabb hdatranyuk: 1. A
munkadarab méretpontossdga kicsi, mert a vigotis-
két csak a nyomaszdn vezetl. 2. Beallitdsuk nehézkes.
3. Gvorsan kopnak. 4. M{ikédés kgzben balesetveszé-
lyesek.

A 345, dbrdn a leggyakrabban alkalmazott nyitott
szerszdmot mutatjuk be. Szerkezete s miikodése — a
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szerszamelemek ismeretében — kilénosebb magyara-
zat nélkiil a vdzlatbdl megérthetd.

Egyszeres miikodésti vezetBlapos szerszamot a 346.
dbra mutat. A vdzolt szerszdm mozgo Utkozdji. A 2
vezet§lap furatdba helyezik az I utkozdt, melyet a
vigdlaphoz a 3 rugd szorit, a rugdt a 4 csavar rogziti.
Az titk5z6t az eldtolds irdnya felé ferdén levdgjuk.

Egyszeres miikddési vezetSoszlopos szerszdmot a
347. 4brén ldthatunk. A szerszam szerkezetének és
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347. 4bra. Egyszeres miikddés(l vezetdoszlopos vagdszerszam

mikodésének megértéséhez kiilon magyardzat nem
sziikséges.

Sorozatszerszdmnak nevezzitk azt a szerszdmot,
mely a sajto egyetlen loketére a munkadarabon két
vagy tobb miiveletet végez. Az anyag adagoldsdnak
kezdetekor az egymds utdn, sorozatban elhelyezett
szerszamelemek ko6ziil csak az elsd alakit, a kovetkezd
16ketben mdr a mdsodik szerszdm is részt vesz a
munkdban, és igy tovdbb. Az elsé munkadarab el-
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348. abra. Vezetodlapos, sorozat kivagd —lyukaszto-szerszam

10 A fémek képlékeny alakitdsidnak technoldgidja

késziilte utdn mdr a szerszdm Osszes alakitd elemei
mikédnek, és a gép minden egyes 16ketére elkészit egy
munkadarabot.

A nagysorozat- és tomeggydrtds széles korben al-
kalmazza az egyidejli lyukaszt6 —kivdgd-sorozatszer-
szamot, mely a sorozat elsé lépes6jcben lyukasztott
munkadarabot a mdsodik lépesdben kivigja. A szer-
szdm termelékeny.

A 348. dbrdn vezetSlapos lyukasztd —kivdgo-soro-
zatszerszdam vdzlatdt mutatjuk be. A szerszdm a soro-
zat elsé lépcsdjében az elGtolds irdnydra merGleges
sorban elhelyezett négy lyukasztétiiskével a lemezbe
négy kiillonboz6 alakt lyukat vdg, médsodik Iépesében
az elélyukasztott lemezb6l kivdgja a murkadarabot.

Az I alaplaphoz a 2 végdlapot és a 6 vezetdlapot
4 db 20 csavar és 4 db 19 illeszt@szeg rogziti. Az 5
vezetBléchez a 3 csavarok erdsitik a 4 vezet@vdlyat.
A 10 tiisketartélapban vannak a 7, 8, 9 lyukasztd-
tiiskék és a 16 kivdagotiiske. A 10 tartd- 11 nyomd- és
12 fejlapot 4 db 13 illeszt&szeg és 4 db 15 csavar fogja
tssze, a szerszamot a 14 befogécsappal erdsitik fel.
A nyersanyag adagoldsdt 2 db 1§ merev iitkdzd sza-
bilyozza. A kivdgott Iyukaknak a munkadarab kor-
vonaldhoz viszonyitott helyzetét a kivdgotiiske fura-
taiba helyezett 2 db 17 kdzpontositd keresécsap biz-
tositja.

Jellegzetes eleme a szerszdmnak a 27 rugdval mi-
kod6 22 elbiitkozs, melyet a szerszdm meginduldsa-
kor az els6 1épcs6ben kézi erével miikddtetnek.

Az oldalkéses szerszdmok tiisketart6lapjdban a ki-
vago- és lyukasztétiiskéken kiviil egy vagy két oldal-
kést rogzitenek, melyek a munkadarab kialakitdsdban
nem vesznek részt.

A sorozatszerszamok késziilnek vezetSoszlopos ki-
vitelben is; mozgd vagy merev anyaglehtizoval.

Egyesitett, kombindlt vagy blokkszerszdm — a so-
rozatszerszamhoz hasonléan — a gép egyetlen 16ke-
tére tobb miiveletet végez. A sorozatszerszdm alakité
elemeit azonban 6ndllé elemként egymadstdl bizonyos
tdvolsdgban épitik be, az egyesitett szerszdm alakito-
elemei szerves egységet képeznek. A kiilénbozd mi-
veleteket a sorozatszerszdm ugyanabban az idében,
de kiilénbtz8 helyen (349a dbra) az egyesitett vagy
kombindlt szerszdm ugyanabban az idSben és ugyan-
azon a helyen végzi (349b dbra).

Szerkezeti szempontbol és konnyebb kezelhetSség
céljabol az egyesitett szerszdmok munkafeliilete a
kivdgotiiske, mely egyidejlileg a szerszdm fels6 része-
ben elhelyezett lyukasztotiiske vdgdlapja is. Az egye-
sitett szerszamok el6nye a kis helyszikséglet mellett
a nagy méretpontossdg. A vdgoelemek élettartama €s
a munkadarab méretpontossdga a pontos vezetés
vetkeztében nagy. Hdtrdnyuk, hogy elédllitdsuk bo-
nyolult, k&ltséges, az egyes szerszdmelemeket, kiillon-
leges pontossdggal kell késziteni, a szerszam egyes
részeit a tobbihez viszonyitva mozgatni kell. Ezek
miatt az egyesitett szerszdmok legtobbszor csak a
nagysorozat- s tdmeggyartasban gazdasdgosak.

Az egyedi és kissorozat-gydrtdsban, amikor kiilon-
féle alkatrészekbdl csak néhdny darabot kell gydrtani,
a szokdsos szerszamtipusok til kdltségesek. Ilyenkor
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349, 4dbra. Kettos miikodést v
a) sorozat, b)

egyszeriisitett, kdnnyen elkészithetd, olcsd, lemezbél
késziilt, csipeszes szerszamokat alkalmaznak.

A 350. dbrdn vdzolt egyszerii csipeszes szerszdam /
védgolapja acéllemezbdl készil; vastagsaga megegye-
zik a munkadarabéval. A 2 vdgotiiskét ivhegesziéssel
vagy szegecseléssel rogzitik a 3 lemezrugdhoz. A szer-
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350. abra. Csipeszes szerszam

szdmot a sajté nyomdszdnja alatt kézi erdvel tartjdk,
¢és kézi erdvel vezetik a kivdgdsra kerill§ lemezsdvot
is: A nyomdszdn elrehaladdsa kozben a lemezrugoéra
erdsitett vagotiiskét lenyomja, és elvégzi a vdgdst.
A viagétiiskére szorult munkadarabot vagy hulladé-
kot kézi erGvel vagy a vdgotiiskére huizott 4 gumipdr-
ndval tdvolitjdk el.

A szerszdm vdgoelemeit megfeleld mdédon hékeze-
lik. Csipeszes szerszdmmal acéllemez 1 mm vastagsd-
gig, nemvasfém- és kénnyiifémlemez 3 mm vastagsd-
gig vdghato.

Igen kis vastagsdgd fémlemezek, fémfélidk, to-
vdbbd nemfémes anyagok: papir, bér, gumi vdgdsdra
késes kivdgoszerszamokat haszndlnak. '

Ezek a szerszamok a vdgolapot és vagotiiskét egyet-
len vdgdelemben, a késben egyesitik. A kés krvonala
megegyezik a vdgandd munkadarabéval. A 351. dbrdn
egyszerli, korong kivdgdsdra alkalmas késes szerszd-
mot mutatunk be. Az J cs6 alaki kés, a 2 tartdlapban
van, melyet a 4 csavarok erfsitenck a 3 fejlaphoz.
A késben megszorult munkadarabot a 6 rugdval mi-
kodtetett 5 kidobé tdvolitja el.

A csbszerlien kialakitott kések késziilhetnek kiilsd
vagy belsd élezéssel. A vdgdsi feliilet minGsége érdeké-
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4goszerszamok milkodési elve
egyesitett

ben a kés hengeres feliilete mindig a munkadarab,
kiipos feliilete pedig a hulladék felé essék.

A kés élszdge fémfolia és celluléz vdgdsdhoz 10°,
keménygumihoz 8 —12°, papirhoz és bérhdz 15—20°.

A kivdgandé lemez ald — a kés €lének kimélésére —
jbl felfekvd aldtétet tesznek, anyaga biikkfa, fiber vag
karton.

Az ismertetett szerszdmok néhdny kiragadott példa
a gyakorlatban taldlhatd szdmos szerszamkivitelbdl.
A kivago- és lyukasztészerszémok szerkezetére vo-
natkozéan dltaldnos érvényl szabdlyt adni nem lehet,
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351. dbra. Késes kivagoszerszam

A szerezamtipus és kivitel megdllapitdsdra a munka-
darab aiakja és méretei, a pontossdgi és gazdasagi ko-
vetelménvek, a gydrtd lizem adottsdgai vannak leg-
nagyobb hatdssal.

Az egyes szerszamtipusok alkalmazhatosdga nagy-
mértékben fiigg a munkadarabbal szemben tdmasz-
Lott pontossdgi kdvetelményektdl.

A kilonbozd tipusd szerszdmokkal elérhetd méret-
pontossdgra vonatkozdan a 27, tdbldzat ad tdjékoz-
tatdst.

A tdbldzat tdjékoztatd adatai alapjdn példdul veze-
ték nélkiili vagosszerszam kis darabszamu, egyesitett
szerszdm nagy méretpontossdgl, nagy darabszdmi
gydrtdsra alkalmas.



27, tdbldzar

Kilonféle szerszamtipusokkal elérhetd méretpontossag
a munkadarabon

B | . Eltérés a névieges
Szerszamtipus Kivitel mérettol, mm
Nyitott ki- 1 Kilonféle vastagsaga le-
vitel mezek feldolgozdsahoz +0,15-0,20
I u,i______, —
Vezetolapos — Kerek, orros vagy csappan-|
kivagd I tyus utkdzovel, eldlyvu-
| kasztoval vagy anélkiil £0,10-0,20
1. oldalvagdval, két lép-
csdben . +0,08—-0,12
Sorozat
1. négy lépcsos +0,10—0,15
Egyesitett — +0,025-0,05

4. A szerszam nyomaskdzéppontja

A kivdgo- és lyukasztoszerszamokkal rendkiviil vdl-
tozatos alaku és méretii munkadarabokat készitiink.
A vidgber§ tdmaddsi pontja a kivdgott idom stly-
pontja, a szerszdm nyomdskozéppontjanak is ne-
vezziik. A szerszdm és a sajtologép helyes miikddése
érdekében fontos, hogy a szerszdm nyomdskozép-
pontja a gép nyomdszdnja tengelyébe essék. A fej-
lapban rogzitett befogdcsapot tehdt lgy kell elhe-
lyezni, hogy tengelye a szerszdm nyomdskdzéppont-
jdn haladjon dt. A vdgderd a nyomdszdnt nyomd-
vagy huzbigénybevétellel terheli. Ha a nyomdszdn
tengelye és a szerszam nyomdskdzéppontjin dtmend
tengely excentrikus, vagy szdget zdrnak be, a vdgo-
erd hajlitoigénybevételt létesit, mely adott koriilmé-
nyek kozott tekintélyes nagysdgi lehet, és hatdsdra a
nyomoszdn elfordulhat, a sajto és szerszdm vezetékei
nagymértékben kopnak, helyiikb8l elmozdulhatnak.
El6fordulhat, hogy a vdgdtiiske és vdgolap egymds-
hoz viszonyitott helyzete megvdltozik, a vdgérés
egyenlGtlen lesz. )

Szabédlyos alaku idomok kivdgdsakor a nyomds-
kozéppont az idom kézéppontjdba esik, a befogécsap
helye tehdt meghatdrozott. Szabdlytalan idomok
egyenkeénti, tovdbbd sorozatszerszamokkal killonbdzd
alak( darabok egyidejd vdgdsakor a szerszdm nyo-
mdskdzéppontjdt az idom kérvonaldnak silypontja,
illetve a szerszdmmal egyszerre kivdgott idomok vi-
goéerdinek tdmaddsi pontja hatdrozza meg.

A szerszdm nyomdskdzéppontjdt szdmitdssal és
szerkesztéssel hatdrozhatjuk meg. Az eljdrds alapja az
ismert stlyponti tétel, mely szerint a hatderdk tetszés
szerinti tengelyre vonatkoztatott nyomatékainak al-
gebrai 8sszege egyenld az ered ugyanerre a tengelyre
vonatkoztatott nyomatékdval.

A szdmitdsi eljards menete, hogy meghatdrozzuk
az egyes darabok kivdgdsdhoz sziikséges és az egyes

10 —

idomok sulypontjdban mikodé erdket, valamint
silypontok tdvoisdgdt valamely tetszdleges felvedt
koordindta-rendszer tengelyeitél. A koordinata-rend-
szer tengelyeiként célszerlien a vdgodlap két szomsze-
dos oldaldt vdlaszthatjuk.

Ha az egyes darabok kivdgdsdahoz szitkséges erdk

Py Pooo il P,,azidomok stlypontjainak a koor-
dindtatengelyektdl mért tdvolsdga x,, x,. .. .2 X1 il]ctvq
Pis Yasoon e y,. az 0 nyomdskozéppont koordindtdi

x, », a sulyponti tétel értelmében (352. dbra):

Y
Xn |
Xz | i
| |
Xy B ! '
o, 1] 1
R I
Xy i
R RE=
X | | P =
I m
{22 >
1y
352. abra. Vazlat a nyomaskozéppont kiszamitasihoz
Pixi+Poxg+ ... ... +P Xy =(Py+Py+....+P)x,
Py +PoVot .. ... +P v, =(Pi+Py+....+P))-¥,
amibdl a nyomdskdzéppont koordinatdi:
i=n
‘ Pix
Plxi+P2x2+ ------ +ann ‘l.g‘l o
S sy s P T Tigp
1+Pe+...... P, ZPi
=1
Py +Pyvet ... +Py, = i¥i
P +Pyt... ... +pP, iz
Zr
=

Mivel a vdgoerd ardnyos a kivdgott darab keriile-
tével, az er6k helyett szoktdk a keriileteket is helyet-
tesiteni.

A nyomdskdzéppont szerkesztéses meghatdrozdsa
Iényegileg a szdmitdsos eljdrds grafikus megolddsa,
vagyis tobb pdrhuzamos erébdl 4116 erSrendszer ere-
déjének, illetve az ered§ tdmaddspontjdnak megszer-
kesztése erd- és kotélpoligon segitségével.

A szerkesztés menetét a 353, dbrdn mutatjuk be,

5. A vagéerd. A vagis munka-
és teljesitménysziikséglete

A végomiivelet az anyagot a tiszta nyirdshoz kézel-
dllo igénybevétellel terheli. Ha a szerszém pdrhuza-
mos €ll, a vagderd a nyirdigénybevétel alapjdn egy-
szerlien kiszdmithat6

P=F.1,,
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353 dhra. A nyomaskozéppont grafikus meghaldrozasa

Bsezefluggéssel; F a vdgott keresztmetszet, 7, a nyird-
szildrdsdg.

Ez csak kozelitd szamitds, mert a nyiroszildrdsdgra,
helyesebben a vdgdsi ellendildsra szdmos tényez&nek
jelentGs hatdsa van, amit a képlet nem vesz tekin-
tetbe.

A fontosabb tényezok, melyek a nyiroszilirdsdgra
hatdssal vannak:

a) A vdgandd anyag mindsége és méretei: a vd-
gandé keriilet alakja és méretei.

A lemezvastagsdg novekedésével pl. a nyirdszi-
lardsdg csokken. Minél kisebb a vigando kertiilet, an-
n4l nagyobb 7,, a keriilet bonyolultsdgdval 7, nd.

b) A szerszdm vigoelemeinek kivitele.

Optimdlis rés mellett a nyiroszilirdsdg a legkisebb.
Hengeres vagélappal 7, nagyobb, mint a kiipos vigo-
lappal.

¢) A vigds technologiai feltételei.

A vidgbsebesség ndvekedésével 7, n8. A vagaélek
dllapota is hatdssal van a nyirdszildrdsdgra. Kopott
vigoélek a nyirdszildrdsdg novekedését vonjak ma-
guk utdn.

A fentieken kivill az anyag és szerszdm kenése, a
surlodds és més tényezdk is hatdssal vannak 7, érté-
kének alakuldsdra.

A nyirészilardsdg valtozdsdt eldidézd tényezdk ha-
tdsdl pontosan nem ismerjik. Bonyolult, elméleti
megfontoldsokon alapulo szdmitdsokkal 2 fenti té-
nyez6k hatdsa megdllapithatd ugyan, de gyakorlati
célokra jél megfleleld értéket kapunk, ha az anyagtol
fliggd nyiroszildrdsdggal kiszdmitott vigderdnek
1.1 —1,3-szorosdt tekintjiik a vigaskor ténylegesen
fellépd erdként. )

Epyszeri szamitdssal megbizhato eredményhez ju-
funk, ha a nyiroszilirdsigot a vigasi kisérleteknél
mért erébol szamitjuk ki, €s

Pey = LIF-7,.. 1.3F -1y = FTu

Osszefiiggéssel hatdrozzuk meg a vdgoerot.

A fém nyirdszildrdsdgat nagy megkozelitéssel a sza-
kitoszildrdsdg 0,8-szeresére vehetjik fel: 74=0,8cy.
A kisérletileg megallapitott valodi nyiroszildrdsdgi ér-
tékeket a 28. tdbldzatban foglaltuk ossze.

Ferde késii ollokkal a vdgderd lényegesen kisebb.
Minél nagyobb a kések dltal bezdrt sz0g, anndl kisebb
a vagderd:

_0,58%-1,
gy

5 a lemezvastagsag, ¢ az ollok altal bezdrt szog.

Ferde vagoéli kivdgo- és lyukasztészerszémokkal a
vdgberd kiszdmitdsa sokszor bonyolult feladat. Gya-
korlati szempontbél megfeleld értéket kapunk. ha

P =0,6F-T,.. .0,7F 7oy

ssszefiiggéssel szdmotunk, kisebb szoghodz 0,7, na-
gyobbhoz 0,6 tényez§ tartozik.

A vdgdshoz szilkséges munkdt a vagoéerdnek €s a
végds utjanak szorzataként kapjuk. Meghatdrozdsa,
elméleti pontossdggal, a vigoerd vdltozdsa miatt
nehézségekbe iitkozik. A vigoerd a kezdd pillanatban
nulla, majd hirtelen n&, legnagyobb értékeét akkor €t
¢l, amikor a nyirdsi repedések a teljes keresztmetszeten
4thatolnak. Ettl kezdve az erd csokken, és a vdgds
végén ismét nulla. Ha a vdgoerdt a vagotiske atjd-
nak fuggvényében dbrdzoljuk, a 354, 4brdn ldthato
gorbéhez jutunk. A gorbe alatti teriilet adja a vagds-
hoz sziikséges munkdt. A munka meghatdrozasahoz
tehdt a kozepes vigoerdvel kellene szamolnunk. Mi-

28. rdbldzat

Néhany fém és nem fémes anyag valosigos nyiroszilardsaga (7.,

i Nyirészilardsag, kp/mm?

| Nyirészilardsig, kp/mm?

i Anyag [p— . —
ida ; lagy R ‘V kc;-ne'n;—. ! lagy | kemény
! ! i . |
OIOM e e ! 23 ! 0,6% € aCEl .o vvenrnnvens : 55 I 72
AUMINIUM oo e 4— 6  5-10 1 08% C-acél........ ... | 72 90
Al-Cu—-Mg ........ ... .. 20 22, 28-30 1.0°% Cacél. ... 80 L 106
Al-Mg-Si ... 14- 16 | 20-24 Rozrsdamentes acél. . ... ... 52 ! 56
HOFGANY .« ovoeeeinaeee o 12 ‘_ 20 GUTRI . oo eeee e eeee ! (}6 -1_1(,‘
SATEATEZ v 22--30 ¢ 25--40 Papir ........ .. i 2,0 3,5
REZ oo 1g--22 ¢ 22--30 Kemény papir ...... i 7
ONbronz ..o cienn | 32-40 40 60 Klingerit . . ooooeae e : 4
Alpakka ........ ..o ‘ 28 -35 1 45-5% M}'ﬁgyuma ................. ; 23 o
019% C-acél............. ... ! 25 ! 32 BOE .ot [ 0,60,
0.2% C-acél.......... ...t ! 32 i 40 Celluloid .............. ce 4.04§
0.39, C-acél P 36 | 48 Keményvfa ... ... R 1,0-2
049 Ceacél............... 45 55 Puhafa ...... ... oo i 0,6
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vel az anyag vdgdsi ellendlldsival a legnagyobb vigo-
erét hatdrozzuk meg, a munkdt az egyszeriisée ked-
véért korrekeids tényezdvel szdamitjuk.

Uty mim

354, 4bra. Vagoerd — tiiskeut-diagram

A vdgds tja elvileg a lemezvastagsdg. Mivel azon-
ban a vdgdlap éle is behatol az anyagba, az anyag
elsbb szétvdlik, mielstt a végdtiiske megteszi a lemez-
vastagsdgnak megfelel6 utat, és igy a munka az clme-
letinél kisebb lesz. A védgdsi ut cstkkenésének hatd-
sat is a korrekcios tényezd veszi szdmitdsba.

A fentick figyelembevételével a vagds munkasziik-
seglete

A=PFP-s5-c

P a vagber8, s a lemezvastagsdg. A ¢ korrekcids té-
nyez$ értékére vonatkozolag pontos adataink nin-
csenek; értéke fiigg a lemez anyagdnak mechanikai
tulajdonsdgaité] és a lemezvastagsdgtol. Minél na-
gyobb a lemezvastagsdg és minél nagyobb az anyag
szakitoszildrdsdga, anndl kisebb a korrekcios tényezd
értéke. Gyakorlati szdmitdsokhoz

2 mm-nél kisebb lemezvastagsdgig ¢ =0,55—-0,75,
2 —4 mm lemezvastagsdgig . ... .. ¢ =10,45-0,60,
4mm-nélnagyobblemezvastagsdgra ¢ = 0,30—0.40.

Szivds anyagokra a fels§, keményre az also hatdr-
hoz kozel all¢ értékkel szdmolunk.
Ferde késii olloval a,vdgds munkasziikséglete:

A=Ph,

h az olld Utja, h=~b tg ¢; b a lemez szélessége, ¢ az
oll6k dltal bezdrt szdg.

A vigdshoz sziikséges munka ismeretében a sziik-
séges teljesitmény:

. f-A-n o
V= 60»75-7;LE’
/= 1.1—-14, a vigosebesség ¢s egyéb tényez6k ha-
1dsdt veszi figyelembe, 7 a sajté percenkénti 16ket-
szdma, 1 a sajto hatdsfoka = 0.5-0,7.

A vdagoerd, munka és {eljesitmény meghatdrozasa
az alapja a vdgdsra alkalmas gép megvalasztdsdnak.
A sajtokon feltiintetik a gép dltal kifejthetd legna-
ayobb nyomderét, és ezzel adjdk meg a gep nagysd-
git is. A gép megvdlasztdsakor a szdmitott vdgoerd
kisebb legyen, mint a gép nyomocreje. Nem helyes
azonban a gépet csak a vdgoerd alapjan megvilasz-
tani, hanem a vdgdshoz szitkséges munkat is figye-

lembe kell venni, mert azonos vagderd mellett na-
ayobb vastagsdgl lemez vdgdsihoz nagyobb munka
szitkséges. A gép dltal teljesitett munka a lendit-
kerék kinetikai energidja ¢és a megengedett fordulat-
szamesokkenes temeretében meghatdrozhatd, A sza-
mitds menete a ,képlékeny alakitds gyakorlatok™ c.
jegyzetben taldlhatd.

6. A gazdasigos anyagfelhasznalas

A kivdgott munkadarabok gydrtdsi koltségeinek
jelentékeny része az anyagkOltség. Nagysorozat- €s
tomeggydrtdsban az anyagkoltség a gyartds: koltse-
gek 60—70%-a, ami az eljards nagy termelékenysé-
gével magyardzhatd. A bérkdltség 515 % -ra tehetd.

Mivel a termelési koltségek tulnyomé része anyag-
koltség, kulonos gondot kell forditanunk az anyag
gazdasdgos felhaszndldsdra.

A lemezmegmunkdlé miveletek alapanyaga a de-
rékszogli négyszog alaka tdblalemez és a tekercselt
végtelen szalag. Az alapanyag alakjdnak megfelelGen
a munkadarab anyagsziikséglete bdrmilyen bonyolult
alakt legyen is, a koréje irhato derékszogl négyszdg
alaklt anyagmennyiséggel jellemezhetd. Minél job-
ban megkozeliti a munkadarab alakja a derékszogii
négyszoget, anndl kedvezdbben alakul az anyagfel-
hasznalds. Mivel a lemezsdvbol, illetve a szalaghoi
egymads mellett tobb munkadarabot vdgnak ki, a fenti
megdllapitds nem annyira az egyes munkadarabok
alakjdra, hanem az egymds mellé helvezésiik sordn
elérhetd alakra vonatkozik.

A gyakorlatban derékszdgii négyszog alaku munka-
darab ritkdn fordul eld, ezért adott alaki munka-
darab esetén az anyagfelhaszndlds nagymértékben
fiigg a darab elhelyezési modjadtcl.

A gazdasdgos anyagfelhaszndlds kérdése szorosan
Osszefiigg a helyes szerkesztéssel. A szerkesztGnek médr
a munkadarab tervezéskor olyan alakot kell vdlasz-
tania, hogy az a l=het§ legegyszerlibben, a legkiscbhb
anyagfelhaszndldssal el@éllithato legyen, természete-
sen az egyéb szerkezeti és szildrdsdgi kovetelmények
betartdsa mellett. Keriilje a csillag. kereszt, U és villa
alaki alkatrészek tervezését, mert ezek csak nagy
anyagveszteséggel dllithatdk eld.

A vdgémiiveletek anyagvesztesége két {6 részbdl
tevOdik dssze.

1. Alakveszteség, oka, hogy a munkadarab alakja
eltér a derékszogli négyszogtol.

2. A szél- és hidveszteség, abbdl szdrmazik, hogy
a munkadarab levdlasztdsakor a lemezsdv, illetve a
szalag szélein és az egymds melletti munkadarabek
k6761t bizonyos anyagmennyiséget, hidat kell hagyni,
ami hulladékot jelent.

Téblalemez feldolgozdsakor az alak- szél- és hid-
veszteséghez hozzdjdrul még a lemezméret- és alak-
veszteség. A lemezméret-veszteség oka, hogy a vi-
gdshoz sziikséges sdv szélességi mérete a lemeztdbla
egyik {6 méretében sem foglaltatik maradék nélkill, az
alakveszteség pedig akkor 1ép fel, ha a lemez alakja a
szabdlyos derékszogii négyszodgtdl eltér.
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Alakveszieség van minden munkadarabndl, mely-
nek alakja a derckszogll négyszogtdl eliér.

Az alakveszteség o munkadarabnak ésszerii elhe-
Iyezésével csdkkenthetd, esetleg teljesen ki is kiiszo-
bolhetd.

A legkedvezébb elhelyezési mdd elméleti megha-
tdrozdsa bonyolult, sokszor megoldhatatian feladat.
Ezért a legkisebb anyagfelhaszndldssal jdrd elhelye-
zést a legeélszer(ibb kisérleti Gton meghatdrozni. Pa-
pirbol kivdgjuk a mintadarab tébb (hdrom —négy)
sablanjdt, és ezek egymds mellé helyezésével keressiik
meg a leggazdasdgosabb anyagfelhaszndldssal jaro el-
helyezést.

Az alakveszteség csdkkentésére 16bbféle mddszer
van. A forditdsos vdgds, lényege, bogy a munkadara-
bot két sorban egymdshoz képest eltolt tengellyel he-
iyezziik el; a szalagot a szerszdmon kétszer vezetjik
at. A mésodik divezetés 180°-0s forditdssal torténik
(355. dbra).

A két vdgdtilskés szerszdm nemcsak az anyagfel-
haszndldst javitja, hanem noveli a termelékenységet
is (356. dbra), mert a gép egy lokstéie két munka-

356. abra. Kétsoros
kivagas két tiiskével

355. dbra. A munkadarab el-
helyezése forditdsos kivagas-
hoz

darab késziill. Az anyag és a szerszdm igénybevételé-
nek cstkkentésére & két vagotiiskét egy oszidssal el-
tolva mikodtetjiik.

A munkadarabnak a lemezsdv vagy szalag tenge-
lyével bezdrt elhelyezési szogének alkalmas megvi-
lasztdsa az alakveszteséget lényegesen csokkenti.

Kereszt alaki munkadarabot hossztengelyével a
sdv hossztengelye vagy arra mer6leges irdnyban el-
helyezve az anyagfelhaszndlds kedvezétlen (357a-b
4bra), 60°-o0s clhelyezés 15%-o0s (357¢ dbra), 45°-0s
elhelyezés tovabbi 15%-0s (357d dbra) anyagmegta-
karitdst eredményez. Ha még a legkedvez&bb szogi
elhelyezés mellett kétsorosan vagunk, tovdbbi 15 %/-08
javulds mutatkozik (3576 dbra). Mér ebbdl az egy
példabsl kitiinik, hogy az alakveszieség csdkkentése
Iényeges, példdnkban 45% anyagmegtakaritdssal jdr.

Gyakran lényeges anyagmegtakaritdst eredményez

FE

357. abra. Kereszt alaki munkadarab elhelyezési lehetdségei

a munkadarab alakjdnak célszerli megvdltoztatdsa.
A 358 dbra szerint egysoros elhelyezéssel kivdgott
kor alak( aldtéttdresa kétsoros kivdgdsa esak 5%-0s
anyagmegtakaritdst eredményez (358h ibra). Fzzel
szemben, ha az alakjdt megvdltoztatjuk és korvona-
ldt részben egyenesekkel. részben korivekkel alakit-
juk ki, 209%-0s (358¢ dbra)., csak cgyenesckkel kiala-
kitott kérvonal esetén 329%-os anyagmegtakaritdst
ériink el (3584 dbra).

358. 4bra. Anyagfelhasznalds javitdsa az alak
megvaltoztatdsdval

Ha az anyagkihaszndlds a munkadarab elhelyezé-
sével csak Kismértékben javithatd, alakjdt konstruk-
ci6s, szildrdsdgi vagy egyéb mds ok miatt nem vdl-
toztathatjuk meg, gy helyezziik el, hogy a lees8 hul-
ladék mds célra felhaszndlhato legyen (359. dbra).

[[E:=t

a) b) ¢)

159, abra. Anyagkihozatal javitdsa a hulladék felhaszndldsaval

AU

A 359¢ dbra vdzlata szerint az U alaki munka-
darab csak nagy anyagveszteséggel vdghatd ki, a
359h-c 4bra vdzlata szerint az anyagveszteség meég
nagyobb lenne, de a hulladék felhaszndldsdval az
anyagkihozatal javul.

Gyfirii alakt munkadarabok kivdgdsakor a kiesd,
kor alakl hulladék el8nyosen felhaszndlhato kisebb
dtméréjli gyliri eldéllitdsara.

A lemezsdvon vagy a szalagon egymds mellett el-
helyezett munkadarabok kérvonalai nem érintkez-
hetnek, hanem koztitk és a lemezsdv széle kdzott
megfeleld szélességii anyagot, hidat kell hagyni. A hid
els&sorban azért sziikséges, hogy a munkadarab geo-
metriai alakjét és a vdgdsfelillet megfeleld mindséget
biztositsuk. Hid nélkiil a vdgétiiske a lemezt a vdgd-
lap nyildsdba hiizza be, a munkadarab alakja hibds,
a vagdsi feliilet sorjds lesz.

A hid anyagveszteség, tehdt arra kell torekedni,
hogy szélessége a lehetd legkisebb legyen. A hid szé-
lességi méretét azonban nem vdlaszthatjuk tetszdle-
gesen. Vdgds kozben a hid biztositja a lemezsdv meg-
felel merevségét és szildrdsdgdt, hogy adagolds koz-
ben ne vetemedjék, el ne szakadjon. Megakaddlyozza
az anyag behuzddésdt a vagolapba, biztositja a mun-
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rdbldzal

29.

A hulladékhid tajékoztato értékei, mm-ben
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kadarab teljes kirvonaldnak pontos kialakitdsat még
akkor is, ha az adagolds nem elég pontos.

A hid nagysdga hatdssal van a szerszdm ¢élettar-
tamdrais. Ha a hid szélessége a megengedettnél kisebb,
a szerszim élettartama, a hid anyagdnak behuzo-
ddsa miatt, lényegesen csokken. Tapasztalat szerint a
helyesen megvalasztott hidszélességgel dolgozé szer-
szamok élettartama 50%-kal nagyobb, mint a hid
nélkil miikodoke.

A hid nagysdga elsGsorban az anyag min8ségétsl,
a lemezvastagsagtdl, a munkadarab alakjdtol.és me-
reteitdl, illetve a lemezsdv szélességétdl, az adagolds
médjdtdl fiige. A jol bevdlt tdjékoztatd adatokat a
29. tébldzatban foglaltuk dssze.

K6r alaki munkadarabok legegyszeriibb elhelye-
zési modja az egysoros elrendezés (360. dbra). Ez az

{

¥

o

@

360. abra. Kor alakd munkadarab egysoros elhelyezése

elhelyezés gazdasdgtalan. Az dbra jeldlései alapjdn
feltételezve, hogy a szélrdhagyds és a hidszélesség
egyenls, a D dtmérdji kor kivdgdsdhoz:
B=D+2a
szélességii sdvra van szitkség, az elStolds
A = D+a

Javul az anyagkihaszndlds, ha két vagy tébb, azo-
nos elrendezésii, parhuzamos sorban helyezziik el a
munkadarabot (361. 4bra). Ebben az esetben azelGbbi
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361. abra. Kor alaki munkadarab kétsoros elhelyezése

feltételt megtartva viltozatlan elétolds mellett a szik-
séges sdvszélesség két darab kivdgdsdhoz

B = 2D+3a,

ami egy hidszélességnek megfeleld anyagmegtakari-
tdst jelent.

Minél t&bb a sdvok szdma, anndl jobb az anyag-
kihasznglds, mert a szélrdhagyds t6bb munkadarabra ’
oszlik meg.

Lényegesen kedvezdbb az anyagfelhaszndlds alaku-
lasa, ha az egymds mellett elhelyezett két vagy tobb
sorban a kérok kozéppontjait soronként fel osztdssal
eltoljuk. A kézéppont eltoldsdval, azonos hidszélesség
mellett a szitkséges savszélesség csdkken. A kozeéppon-
tok eltoldsa fél osztdssal azt eredményezi, hogy badr-
mely hdrom szomszédos kor kézéppontjai egyenld
oldali haromszdg csiicsaiba esnek. A tdbbsoros el-
rendezés mellett annyi kivdgétiiskére van sziikség,
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ahdny soros az elhelyezés. A 362. dbra két- és hdrom-
soros elrendezést mutat. Az dbra jelolései alapjdn a
sdvszelesség, az eldtolds és az anyagkihaszndlds té-
nyezdje egyszeriien meghatdarozhatd.
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362, dbra. Kor alakd munkadarab két- és hdromsoros
elhelyezése fél osztdssal eltolva

Minél tobbsoros az elrendezés, anndl kedvez&bb az
anyagkihaszndlds, de anndl bonyolultabb a szerszam.
A szerszdm bonyolultsdga miatt a gyakorlatban leg-
feljebb 9-soros kivdgdst alkalmazunk, de a leggyako-
ribb a 2 — 4-soros elrendezés.

7. Pontossagi vagas (borotvialas,
' repasszalas)

A kivdgd- és lyukasztdmiiveletekkel elérhetd mé-
retpontossdg, a vagdsi felillet min6sége, sok esetben
nem felel meg a munkadarabbal szemben tdmasztott
kovetelményeknek. Az anyagban fellépd fesziiltsé-
gek hatdsdra a munkadarab tobbé-kevésbé meghajlik,
a vdgdsi felillet a nyirdsi repedések kovetkeztében
durva, a szélek sorjdsak, a darab feliilete nem merdle-
ges a vdgdsi feliiletre stb.

A fenti jelenségek féleg 0,5 mm-nél nagyobb vas-
tagsdgll munkadarabokon még a leggondosabban
szerkesziett szerszdm ¢s a vdgds korillményeinek leg-
kevez&bb megvidlasztdsa mellett is fellépnek. Ezek a
hibdk nem engedhetdk meg az olyan munkadarabo-
kon, melyeknek vdgdsi felliletét a tovdbbi megmunkd-
lashoz bdzisfeliiletként haszndljak. Erre a célra tiszta,
sima vdgdsi feliilet sziikséges.

Nagysorozat- és tomeggydrtdsban a munkadarab-
bal szemben tdmasztott pontossdgi és mindségi kove-
telmények a pontossdgi vigdssal borotvdldssal elégit-
hetdk ki.

A pontossdgi vdgds a szokdsos vdgomiiveletekkel
szemben forgdcslevdlasztdssal alakit.

Mind a kivdgott munkadarab kiils6, mind a kiva-
gott lyuk belsdvdgdsi feliilete megmunkdlhaté pontos-
sdgi vagdssal.

A pontossdgi vagdszerszam késziilhet pozitiv vdgd-
réssel, amikor a szokdsos modon a vdgdtiiske méretel
kisebbek, mint a vdgdlapé (363a dbra). Késziilhet ne-
gativ vdgoréssel, amikor a vagotiske méretei nagyob-
bak, mint a vdgélap méretei (363b dbra).
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363. dbra. Pontossdgi vigés elve

A pozitiv vigéré, nagysdga z,qn; = 0,02—0,05 mm.

A kivdgdssal elGdllitott munkadarab bézisfeliiletei-
nek mérete a vdgorés miatt nem egyenld: a vagétiiske
felé esS bdzislap méretei a vdgotiiske, a vagolap felé
esd¢ pedig a vdg6lap méreteivel egyeznek. Pontossdgi
vdgdshoz a munkadarabot a végdskor kialakult na-
gyobb bézislapjdval helyezziik a vagélapra (364. dbra).

Munkodorab

364. dbra. A munkadarab helyzete pontosségi vagashoz

A munkadarab pontossdgdnak és min8ségének biz-
tositdsdra azonban nem elégedhetiink meg csak a
vdgorésnek megfelels rahagydssal, hanem ezt ndvelni
is kell.

Az oldalankénti rdhagyds mértékére vonatkozo td-
j¢koztaté adatokat a 30. tabldzatban foglatuk Sssze.

30. tablizar
Pontossdgi vagashoz a rahagyds tajékoztaté értékei

A munka- Rahagyas, mm
vasdt:.;:;.,ga, lagyacél, sirgaréz j kozépkemény acél kemény acél

mimn leg- leg- leg- leg- leg- leg-

kisebb | nagyobb | kisebb | nagyobb | kisebb | nagyobb
05-1,5! 010 | 015 | 0,15 | 020 | 0,15 | 025
1,6—-3,0 | 0,15 0,20 0,20 0,25 0,20 0,30
3,0-4,0 | 0,20 0,25 0,25 | 0,30 0,25 0,35
4,0-5,5 0,25 0,30 0,30 | 0,35 0,30 0,40
‘ I}

A 30. tdbldzatban kozolt rdhagyds oldalanként ér-
tendd, tehdt kor alaki munkadarabon a rddiuszt no-
veljiik a rdaddssal.

Hogy a vdgdsi feliilet sima, tiszta legyen, a vdgo
lap munkafeliiletét & = 6 —8 mm szélességben henge-
resre készitik.

A pontossdgi vagds menetét a 365. dbra szemlélteti.
Az I vdgotiiske nyomadsa kdvetkeztében a 2 vagdlapra
helyezett 3 munkadarabba a vdgdlap éle behatol, és
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a munkadarabrol a teljes rdhagyds mértékének meg-
felel6 vastagsdgu forgdcsot levdlaszija.

Ujabban mindinkdbb tért hodit a negativ vdgorési
pontossdgi vdgds, amikor a vdgotiiske méretei na-
gyobbak a vdgolapéindl. Ez esetben a vdgotiske alsé
holtponti helyzetében a vigdlap felett 0,2—0,5 mm-re
megdll. A mivelet els6 fdzisdban a vdgotiske kivdgja

T

366, 4bra. Negativ résii pontossdgi vagds elve

a rdhagydssal megnovelt munkadarabot, a médsodik
fazisdban a darabot a vdgélap nyildsdba nyomja (366.
dbra). A munkadarabot a vdgolap nyildsdn a kovet-
kez8 munkadarabbal nyomja dt.

A pontossdgi vdgds er@sziikséglete

Pyont = k(4+0,28) 74

dsszefiiggéssel szamithatd ki; k a munkadarab kerii-
let, 4 =iz+y az Osszes rdhagyds, s a munkadarab
vastagsdga, 7, a nyirészildrdsdg.

Lyukat pontos méretre olyan szerszdimmal alaki-
tunk, amelynek szoros értelemben vett vdgolaria
nincs. A vdgolapot egyszer(, furattal elldtott lemez
helyettesiti, amely az alakitdsban nem vesz részt, csak
a munkadarab aldtdmasztdsdra val6. A furat dtmé-
rdje a lyuk dtmérgjének 1,5-szerese: D=1,5d. Lyu-
kak borotvdldsakor a forgdcsképz&dés folyamata
megegyezik a kivdgott darabok pontossdgi vigdsakor
lejdtsz6do folyamattal. A gyiir(is elemekbdl 4116, for-
gdstest alaku forgdcs keletkezésének egyes fazisait a
367. dbrdn szemléltetjiik.

L1
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367. abra, Lyuk pontossagi vagéasa

A lyuk borotvéldsdhoz a megmunkdldsi rahagyds
elsGsorban az anyagtdl és a munkadarab vastagsigd-
tol fiigg. 3,5 mm vastagsdgig a rédhagyds 4 —= 0,1~
(0,2 mm.

Lyuk pontossdgi vdgdsdhoz a munkadarabot leke-
rekitett részével helyezziik aldtétlemezre.

A borotviloszerszdm tervezésekor figyelembe kell
venni a munkadarab rugalmas alakvdltozdsdt. Ezért
a borotvaldtiiske dtmérdjét a rugalmas alakvdltozds
mértékével meg kell novelni. A rugalmas alakvdlio-
zds mértékét megkozelitGleg aluminiumra 0,005 -
0,01 mm, sdrgarézre 0,007—0,012 mm, ldgyacélra
0,008 —0,015 mm-re vehetjiik fel.

Lyukak borotvdldssal elérhetd méretpontossdga
0,01 —0,03 mm. A lyuk fala a pontossdgi vdgds utan
koszoriilt feliiletnek ldtszik, szabad szemmel nem Idt-
haté megmunk4ldsi nyomokkal.

A pontossdgi vdgds szerszamai szerkezetileg meg-
egyeznek a szokdsos kivdgé- és lyukasztoszerszdmok-
kal. A munkadarabot kiilonleges berendezéssel ada-
goljék.

Az adagoléberendezés tipusdtdl fiiggen megkiilon-
boztetiink forgd- és told adagolokeretes, valamint
rogzitett adagold berendezésili borotvdldszerszdmot.

8. Vagas gumiszerszammal

A vigomiivelet akkor gazdasdgos, ha a készitends
darabszdm nagy, s a vdgdszerszdm koltségeinek egy
munkadarabra esd része kicsi. Kis szdmt darab vigé-
sakor az egy munkadarabra esd szerszdmkoltség
nagy, és igy a gydrtds nem gazdasdgos.

Vékony lemezeket gazdasdgosan vdghatnak gumi-
szerszdmmal, Gumival vdghat6 az acéllemez 1 mm,
az aluminium lemez pedig 1,5 mm vastagsdgig. Kivid-
gdshoz a vdgotiiskét acéllemez. a vdgolapot gumi-
pdrna helyettesiti, lyukasztdskor a vdgotiiske gumi,
a vdgolap acél.

A gumiszerszdm szerkezete egyszer(i, elkészitése
konnyii és kis koltséggel jar. Hdtrdnya azonban, hogy
nagy a hulladék, a vigdsi felillet mindsége gyenge, a
kivdgott munkadarab méretpontossdga korldtozott.

Kivdgdshoz a gumit vagy szabadon haszndljuk,
vagy acélkdpenybe foglaljuk. Kopenybe foglalt gumi-
val a vdgds menetét a 368. dbrdn mutatjuk be: az J
alaplapon rogzitjiik a 2 lemezsablont, melynek korvo-
naldt a kivdgandé munkadarab korvonaldnak meg-
felelden alakitjuk ki. A 2. sablonra helyezzik az 5
munkadarabot (368a dbra). A sajté nyomoszdnidnak
eléhaladdsdval a 4 burkelatba foglalt 3 gumi a fe-
meznek a sablonon tulnytld részeit lehajlitja, és'az
alaplaphoz szoritja (368b dbra), majd a nyomdszdn
tovabbi elShaladdsdval a lehajlitott lemezszéleket le-
vdlasztja (368c¢ dbra).

A sablonlemez vastagsdga a lemezvastagsdgtol flig-
g8en 6 —15 mm, a gumipdrna vastagsaga 4 —5-sz010se
a sablon vastagsigdnak. A sablonlemez vdgdovét
1 mm szélességben hengeresre készitik, amelyhez
o = 8—12%0s ddlésli rész tartozik.

A lyukasztds menetét a 369. dbra szemlélteti.
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