POLIURETAN (PUR)  - ELASZTOMEREK 

 mechanikai megmunkálása
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            EN ISO 9001                                                                          EN ISO 14001

Adiprene , Vulkollán

- öntött vagy rotációsan öntött PUR- elasztomer

A PUR - elasztomerekből készült alkatrészek rendkívüli szívóssága és jó továbbszakítási szilárdsága miatt
a mechanikai  megmunkálásuk nem egyszerű. 

A következő adatok ezen munkák megkönnyítését szolgálják, irányadónak tekinthetők.

Bizonyos esetekben pl. olyan dara​bok gyártásánál, melyeket csak kis darabszámban igényelnek, esetleg öntési technikával készre nem vagy csak igen bonyolult szerszám alkalmazásával önthetők stb.  szóba jön a forma mechanikai megmunkálással  ( pl. stancolással, fúrással " esztergálással stb. lap vagy profil félkész termékből ) történő kialakítása. 

1.Általánosságok

Az Adiprene és Vulkollán anyagok forgácsolással és forgácsmentes el​járással jól megmunkálható Poliuretán (PUR)- elasztomerek.

A következő séma a Shore - keménység függvényében mutatja a megmunkál​hatóságot:

60---------------------------
Shore  A  keménység
---------------------98

rossz--------------------  esztergálás, fúrás, marás, gyalulás------------- jó

jó----------------------------------  köszörülés -------------------------------- jó

2. Megmunkáló eljárások:
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Megjegyzés:

A vágott és forgácsolt felületek utólagos polírozása ajánlott.

Segédeszközök:

    Hűtőszer:
sűrített levegő, víz, fúróolaj, emulzió, kenőolaj, speciális hűtőszer, csiszolás csiszolóviasszal.

2.1.  Vágás

A vágás kemény és lágy anyagminőségeknél lehetséges. A vágott szél sarkos (egyenes), ha az anyag nem túl vastag (2-3 mm).

Szalag- és körfűrész használatánál a szélek mindig sarkosak függetlenül az anyagvastagságtól. Ezen eszközöknél ajánlatos kis fogosztású és mélységű  fűrészt használni.

2.2.  Stancolás

A stancolt forma felülete  szintén  a keménységtől függ.

A peremképződést mutatja a következő vázlat:

                    Anyag

            Perem /szél képződés



            puha

                   kemény


            többlépcsős szerszám

            lyukasztó - kivágó szerszám

2.3. Esztergálás

PUR – elasztomerek  megmunkálásához a szerszámnak  (gyorsacél)  keskenyebb vágó élűnek kell lennie, mint a fémmegmunkálásnál, hogy a vágóerőt és a vágási hőt csökkentse.

A vágóélt jól le kell húzni és a szerszámcsúcsot le kell kerekíteni   r  ≤ 0.5 mm-rel.

Alkalmazott jelölések :

α = hátszög (°)





v = vágási sebesség (m/min.)  

β= ékszög CO)




s = előtolás (mm /ford)

γ = homlokszög CO)




a = fogásmélység (mm)

X = beállítási szög (°)


 


Esztergakés használat közben:

- az esztergakést középre vagy magasabbra kell helyezni.

Hossz- és síkesztergálási táblázat:


Jó forgácsolási teljesítményt és jó forgácslevezetést   „ kanalas szerszámmal „ – fazonkéssel  érjük el.   


2.4 Leszúrás

A leszúrásra ugyanazon adatok érvényesek, mint az esztergálásra. Vékony tárcsák leszúrásakor késacélt használjunk, melynek vágó éle maximum. 15o -os szög alatt igen csúcsosan fut.

Késacéllal veszteségmen​tesen lehet leválasztani. A leszúrásnál hűteni kell, hogy a súrlódás által keletkezett hőt elvezessük.


Késacélt középre, csöveknél egy kicsit közép fölé helyezzük.

2.5 Fúrás

Az acélmegmunkáláshoz szokásos csigafúrót használjuk (HSS, SS)

Műszaki adatok:

v = 40-50        (m/min)

s = 0,01-0,04  (mm / ford)

γ = 80             (°)


A furat általában kisebb mint amit a fúró névleges átmérője megad.  A furat kész átmérője függ:

· a fúró vágó él geometriájától 

· a fúró fordulatszámától

· a fúró előtolásától

· a PUR - elasztomer keménységétől 

· a hűtéstől .

Sh 60-95 A   anyagminőségeknél az   átmérő (Ø)  - csökkenés kb. 10 % .

A lyukfúrók általában méretpontos furatot adnak.


N = anyagvastagság + 3 mm

d = furat névleges   Ø

2.6 Marás

Gyorsacél szerszámok mint az acélmegmunkálásnál.

Műszaki adatok:    v = 200-400 (m/min)

                              α  = 10 (°) hátszög 

                              γ  = 25 (°) homlokszög

Kedvezőbb forgácsvezetés befolyásolja a felületet. Sűrített levegővel  való hűtés ajánlott, mivel itt a forgács azonnal becsavarodik. Marófejek alkalmazásakor csak kevés kést használjunk, hogy a jó forgácsképződést biztosítsunk.

2.7 Gyalulás

Gyalulásra a keményebb  anyagminőségeknél van mód. 

A gyalukések kiképzése  megfelel az esztergakésekének. Vágósebességek és előtolás azonos az esztergálásra megadottakkal.

2.8 Menetvágás

Meneteket esztergakéssel  készítünk. Durva menetek előnyben.

Menetköszörülés : finom- és speciális menetek lehetségesek.

2.9 Köszörülés

Minden anyagtípus   - kemény és lágy -  köszörülhető.

A felületminőség függ:

· v  =  a köszörülés sebességétől  

· s  =  az előtolástól   

· a  =  a fogás​mélységtől  

Figyelem :    a tárcsa és a szalag maximális sebességére  "v maximum" ügyelni kell.

A következő felületek érhetők el:

                  65 Sh  A   minőség




   > 98 Sh  A minőség

                     v = 50




A köszörűtárcsa nem  lehet túl széles, mivel a köszörülés helyén könnyen túlmelegedés jön létre         ( ~ 20 mm maximum ).  Előnyös hűteni. A hűtés magasabb vágási teljesítményt tesz lehetővé.

A köszörüléshez az alábbiakat használjuk:
.

Nyitott struktúrás és lágyabb keménységű  köszörűtárcsa nagy poro​zitású kivitelben.

(szemcsézés 60-80)

A csúszó-szalag javasolt szemcsemérete 60-90 ( pl. 16-30 finom​szemcse esetén azonnal eltömődik ).

A köszörűtárcsával, köszörűgéppel és köszörű készülékkel (szupport köszörűgép) való köszörülés olyan tárcsákat kíván, melyeknek  formája a köszörülési feladathoz és a beállítási lehetőségekhez illeszkedik.

Köszörülési feladat:






Tárcsatipus :

1. Külső körcsiszolás




NK – nagy porozitású    - kék

60-80 Hmf  és  6  Hmmg

SIC - 36 MS 527

SIC - 60 MS 414

2. Síkköszörülés




NK – nagy porozitású      - kék 

60 Gmf és 60 Gmmg

3. Körköszörülés




NK – nagy porozitású       - kék 

60 FG mf és 60 Gmmg

vágott szél nem sarkos,


 lágy minőségnél a meg�munkálás rossz, növek�vő keménységgel javul





3,   esztergálás 


4,   leszúrás


5,   fúrás


6,   marás


7,  gyalulás





esztergakés, fazon�kés, késacél (gyors�acél),


 csigafúró, koronafúró,


 marófej speciális maró, gyalukés (eszterga�kés)











ha lehet hűtőszert használni,


gyalulás csak kemény minőségnél lehetséges





esztergakés 


(menet-) köszörű�tárcsa





durva menetek előnyben, 


belső menetek készíthe�tők














Megegyezés





Művelet





Szerszám





a víz kenőanyagként javítja a vágást





1 ,   vágás, hasítás





olló, kés 





szalagacél vágószer�szám


tömör szerszám


 többlépcsős szerszám


 váltó olló


 lyukasztóvas





2 ,   stancolás





külső menet csak akkor készíthető,


ha a kemény�ség  ≥  80 ShA





8,  menetvágás





kézi köszörülés


 csiszológép (csiszo�lószán) szalagcsiszoló





speciális  csiszolótárcsákat  és -szalagokat használ�ni, 


adott esetben hűteni kell





  9,  köszörülés





Shore A�
v�
s�
a�
szerszám�
Vágószög (o)�
�
keménység�
m /min.�
min / ford�
mm�
anyag�
�
α�
γ�
x�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
�
60�
300-500�
�
�
�
�
�
�
�
�
80�
�
10.1-0.3�
max. 10�
gyors-�
12�
25�
45-60 �
�
95�
100-150�
�
�
acél�
�
�
�
�
�



v = 30





�





v = 30 m /s	(kemény minőség)	) 50 m/s


s = max. 2/3         köszörűtárcsa szélesség munkadarab  fordulatonként


a = 0,1-3 mm









