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A sikeres stancolas receptje — |.

Az elmult 25-30 évben a finomlemezek lyukasztasa, hajlitasa és egyéb hidegalakitasa vilag-
szerte - feldolgozéiparunk elkeriilhetetlen szerkezetvaltasa nyomdan hazankban is - roha-
mos mennyiségi és mindségi fejlédésen ment keresztiil.
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E jelenség legfontosabb okai a kévetkezdk:

- alebomlani nem képes, Ujrahasznositasra ke-
vésbé alkalmas, ezért kdrnyezetszennyezd és
gazdasdgosan csupdn nagy sorozatban gyart-
hat6 mdanyagalkatrészeket folyamatosan
szoritjak ki a fémlemez konstrukcidok

- a novekvé alapanyagarak a lemezvastagsa-
gok csokkentésére, ugyanakkor a szerkezetek
bonyolultsaganak fokozaséra késztetik a ter-
vezOket, hiszen igy érhet6 el kisebb suly mel-
lett azonos szilardsag.

Bar a fémlemezek vagasa, lyukasztasa, ala-
kitdsa tobbféle eljarassal megoldhaté, a lyu-
kasztds és formdazas gyakran egyidejlleg je-
lentkezd sziikségessége, a véltozatossdg irdn-
ti igény novekedése, ezdltal a sorozatszamok
csokkenése kovetkeztében mégis a CNC-vezér-
1és lyukasztéautomatak (Trumpf, Amada, Finn-
Power, LVD, stb.) birnak legnagyobb jelentéség-
gel a lemezalakitas terén, és szerepik belathaté
idén belll nem is lesz potolhaté mas technolé-
giakkal.

Cégiink tobb mint 12 éve foglalkozik finom-
lemez-alakité szerszdmok kereskedelmével
és szerszdmozasi tanacsadassal. Célunk, hogy
partnereink, a hazai géptulajdonosok, a lehetd
legkisebb koltséggel, egyszersmind legjobb mi-
néségben végezhessék el stancoldsi-formaza-
si feladataikat. Ezt szem el&tt tartva talan nem
haszontalan megosztanunk néhany alapelvet,
modszert és fogdast. Minderre egy cikksorozat
kindlkozik legmegfelelé6bb formanak, melynek
fejezeteit a jelen és elkdvetkez6 lapszamokban,
az alabbi témakorokre bontva adjuk kozre:

- Vagorés

- Deformalasi szabalyok és korlatok

- Szerszamkarbantartas, élezés, tarolds,
el6készités

- Takarékossag: géppel, szerszammal, anyaggal

Anyagminéség Lyukasztas Kivagas
: Lemezvastagsag
: ("’@QOS : m VagorésaTvastagsag  Vagorésa T vastagsag
nyirdszildrdsdg) szazalékdban szazalékéban
Kisebb mint 2,5 mm 15% 15%
Aluminium
) . ) N
(172,4N/mm?) 2,5mm és 5,0 mm kozott 20% 15%
Nagyobb mint 5,0 mm 25% 20%
Kisebb mint 3,0 mm 20% 15%
Szénacél
. . Y )
(3447 N/mm?) 3,0 mm és 6,0 mm kozott 25% 20%
Nagyobb mint 6,0 mm 30% 20%
Kisebb mint 1,5 mm 20% 15%
Rozsdamentes 1,5mm és 2,8 mm kozott 25% 20%
(517,1 kN/mm?) 2,8 mm és 4,0 mm kzott 30% 20%
Nagyobb mint 4,0 mm 35% 25%
1. tdbldzat
Vag()res A vagorés a lemezanyag szi-

A lyukasztébélyeg és matrica
kozott vagorést kell hagynunk.
Ennek méretét mindig teljes va-
gorésben értjlk, tehat a rés fele
jelenik meg a szerszam egyik,
fele a masik oldalan. A vagoérés
helyzete attol fiigg, hogy lyu-
kasztani vagy kivagni akarunk.
Lyukasztads esetén a matrica, ki-
vagas esetén a bélyeg veszi fel
a vagorést, hiszen egyik esetben
a lyuk, masik esetben a kilitott
lemezdarab a végtermék. CNC-
lyukasztogépeknél a vagorés
nagyobb, mint a hagyomanyos
présekben alkalmazott blokk-
szerszamoknal, mert itt az also
és fels6 szerszam megvezetési
pontossaga, bar szazadmillimé-
tereken belll van, mégis kisebb,
mint az oszlopos vezetésl szer-
szamok esetében.
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lardségaval és vastagsagaval ara-
nyosan né. A tokéletes vagorés
kivalasztasara nincs egzakt mod-
szer, de a mihelykisérletek és
tobb évtizedes tapasztalat alap-
jan megalkotott, 1. tablazat jé
tampontot adhat.

Ebbdl elvileg az kovetkezik,
hogy egy adott méreti lyuk el-
készitése kilonboz6 vastagsagu
vagy minéségu lemezekben min-
dig mas-mdas matricat igényel,
ami szamos eltéré lemezvastag-
sdg és mindség lyukasztasa ese-
tén jelentésen novelheti a szer-
szamkoltséget. A valésagban ez
a koltség csokkentheté csopor-
tositassal: ugyanazt a vagorést
hasznélva kozeli lemezvastagsa-
gokra, nem térve el ugyanakkor
+5/-3 szazalékpontnal nagyobb
mértékben a fenti tablazatban
javasolt szazalékoktél. Ha a tab-
lazatban megadott vagorést
idedlisnak tekintjiik, ez utébbi,
csoportositds révén meghataro-
zott vagorést nevezhetjik még
megfelelének. Tovabbi kompro-
misszumot azonban nem tana-
csos kotnlnk, hiszen a helyte-
len vagorés okozta tulzott szer-
szamkopas, az utémunkalatok
szlikségessége és a gép fokozott
igénybevétele mar kdzéptavon is
sokkal nagyobb koltségeket ge-
nerdl, mint a megfelelé vagorés
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2.dbra
1. Bélyeg 6. Kaszoriilési élettartam A. Garbiilet
2. Lehizo 7. Hulladékzsugorodds kezdete B. Simitd nyirds
3. Lemez 8. Nyomdpont (. Szakadds
4. Matrica 9. Kilépd szoknya D. Sorja
5. Hulladék

érdekében megndvelt szerszam-
koltség.

Lassunk a megfelelé vagorés
kivalasztaséra egy konkrét pél-
dat! L 2 mme-es szénacélt kell
surgdsen lyukasztanunk. Az ide-
alis vagorés 0,4 mm lenne, de
csak 0,3-as és 0,5-0s vagoréssel
készllt matricank van az adott
méretbdl. Ez esetben vdlasszuk a
0,5-6st, mert ez 25%-0s vagorést
ad, ami még éppen elfogadhatd.
A 0,3-as viszont 15%-0s vagorést
adna, ez pedig tul kevés: az el-
térés meghaladja a -3 szazalék-
pontot.

Lathato, hogy a még megfele-
16 vagorés kivalasztasakor az ide-
alisndl nagyobb vagoréssel szem-
ben inkdbb lehetiink tolerdnsak,
mint a kisebbel. Tapasztalati tény
ugyanis, hogy az idedlisndl na-
gyobb vagorés kevesebb prob-
[éméat okoz, mint az ideélisnal ki-
sebb. Ennek aldtamasztasara las-
suk az 1-a-b-c dbrakat!

Idedlis vagorés alkalmazdasa
esetén az 1-a dbran lathaté je-
lenség jatszédik le. Fellilrdl, a bé-
lyeg élétdl és alulrél, a matrica
élétél induld repedések talalkoz-
nak: kevés nyirds, inkdbb szaka-
dés torténik. llyenkor sziikséges
a legkisebb lyukasztéerd, kelet-
kezik a legkisebb sorja, és a zaj is
minimalis.

Ha véagorésiink az idealisnal
nagyobb, a két repedés az 1-c
abran lathaté modon elfut egy-
mas mellett. A lemez bélyegol-
dali begorbiilése és a sorja na-
gyobb, a hulladékfelkapodas ve-
szélye pedig megné.

Am az igazi problémat a sziik-
ségesnél kisebb vagorés okozza
(1-b abra). A két repedési vonal
ez esetben sem taldlkozik, rdada-
sul most a bélyeg a koztuk 1évé
anyagot egy masodlagos nyiras-
sal vagja at. Ez noveli az erészik-
ségletet, jelentés héfejlédéssel
jar, és a sorja is nagyobb, élesebb
lesz. Gyorsabb a szerszdmkopas
(tompulas), a lehizas nehezebb,
ezért lassabb, lemezvetemedés
léphet fel, és hideg felhegeszto-
dés jelentkezik a bélyegpalaston.
Ezeken tul rendkivil kemény, vé-
konyszalas forgacs keletkezik,
mely a lemez felszinére tapadva
a kovetkezé tésnél kérosithatja
a bélyeget, vagy matricaoldalra
kerllve a matricat. Ez a vékony-
szalas forgacs a folyamat soran
nem is latszik, de keménysége és
kis keresztmetszete révén a szo-
kasosnal nagyobb és koncentralt
terhelést jelent a szerszamnak.
A forgacs magnesezédhet is, ha
a bélyeg vagy matrica élezd ko-
szorlilése utani demagnetizalds
nem megfeleld. Ettdl a részecs-
kék egymdésra halmozédnak, be-
juthatnak a bélyegegység belse-
jébe, vagy, ami még rosszabb, a
szerszamagy és a bélyegvezeték
(vagy matrica) kozé. Az igy fellé-
p6 erézié pedig mar rovidtavon
is jelentésen karositja a tarat.

Az 1. tdbldzatban megadott
iranyértékek, és az 1-a-b-c dbrak
elmélete mellett természetesen
egy adott esetben a gyakorlat
fogja a helyes vagorést végle-
gesiteni. Ennek legpraktikusabb
moédja a hulladékanalizis. Egy
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erésen kinagyitott lyuk, és a lyukasztast kdzvet-
leniil végz6 elemek lathatok a 2. abran.

Mivel a hulladék lényegében a lyuk geomet-
rikus tikorképe, nem haszontalan azt idénként
megvizsgdlni. Sokat fog mondani nekiink a va-
gorésrél és a gép pontossagarol. A ,B” és ,C”
szakasz aranya legyen minél kisebb! A nagy ,B"
sok nyirast, kevesebb szakadast, tul szlk vago-
rést jelez. Ha a ,B"-szakasz vastagsédga korben
nem azonos, az azt jelzi, hogy a vagorés nem
egyenletes. Ez fakadhat szerszamhibabdl is, de
az esetek zomében pontatlanul, nem centriku-
san bedllitott szerszdmdagyakra, tarhibara utal.
Ha hossztengellyel biré alakzatok esetén az ,A”,
.B” és ,C" szakaszok az atl6 két végén azonos
képet mutatnak, de egymas mellett mar eltéré-
ek, ez azt jelenti, hogy az also és fels6 szerszam-
agy centrikus ugyan, de kisebb szdgeltérési hiba
van.

A hulladékanalizis kovetkeztetéseit az alabbi
(tapasztalati Uton nyert és szénacélra vonatkoz6
adatokat tartalmazo) tablazattal és abraval lehet
igazolni. A lyukgeometriat jellemzd aranyokat a
lemezvastagsag szézalékdban, az ugyancsak a
lemezvastagsag szdzalékdban megadott vagoé-
rés fliggvényében adtuk meg. Lasd 3. dbra/tab-
l4zat!

Gorbiilet mélysége
(RD)
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Sorja magasséga Simitényiras
(BH) (BL)
Vagorés (TC) RW RD BH
10% 50% 10% 75% 15%
15% 40% 12% 55% 10%
25% 45% 16% 50% 6%
35% 50% 20% 45% 6%

Lemezvastagsag = 100%
3. dbra/tdbldzat

Egy CNC-lyukasztégép élettartamat, megfe-
lelé mUkodését elsésorban harom dolog veszé-
lyezteti:

- Nem megfelelé vagorés
- Hanyag szerszamkarbantartds és tarolas
- Pontatlan tar vagy szerszamagy

Ha az elsé okot kis odafigyeléssel, a fenti ta-
nacsokat figyelembe véve kikliszdboljiuk, maris
tettlink egy jelent6s [épést a lehetd legkisebb
koltség és lehetd legjobb mindség elérése felé!

Lang Addm
www.langtool.hu, www.mate.com, www.pass-ag.com
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