Nastroje pro hydraulické dérovace a profilové nuzky

Nastroje pro dérovac¢e znaéek GEKA, PEDINGHAUS, DURMA, KINGSLAND, MUBEA, SUNRISE, VERNET, FICEP

Nastroje pro hydraulické dérovace
a profilové nuzky svétovych znacek

Tabulka toleranci:

Tloustka materialu 0—3mm 3—-10mm 10 — 15mm 15 —-20mm 20 — 25mm

Optimalni tolerance 0,2mm 0,7mm 1,2mm 1,7mm 2,2mm

Potiebny vykon stroje (v tunach)
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Priimér otvoru v mm
Hodnoty v tabulkach plati pro material o pevnosti 450 MPa.
Pokud zamyslite dérovat jiny material, kontaktujte nas pro vice informaci
136

o R
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MACHINES

Zdsady sprdavného vybéru a pouziti dérovacich ndstrojti:

Vypocet potfebné tonaze

Pred zahajenim praci je nutné ovéfit si, zda vas stroj disponuje potfebnym vykonem. Pro stanoveni potfebného vykonu pouzijte
tabulku na predchozi strané. Pokud pozadujete pfesnéjSi hodnoty, nebo pokud se jedna o jiny tvar nastroje nez kruhovy, aplikuj-
te nize uvedené vzorce:

Vypocet potfebné tonaze dérovaciho lisu pro kruhovy tvar nastroje

t— @ nastroje x T x tl.mat x Rm kg / mm?
1000

Vypocet potfebné tonaze dérovaciho lisu pro ovalny tvar nastroje
O x tl.mat. x Rm kg/mm?

<2 > Obvod nastroje O =2 (a-b)+Ttxb t= 1000
Ol

Vypocet potrebné tonaze dérovaciho lisu pro étvercovy tvar nastroje
t= 4 x a x tl.mat x Rm kg/mm?

1000
O= obvod
t = potfebna tonaz
Rm = pevnost v tahu v Kg/mm?

Poznamka - Pevnost materialu Rm kg/mm? musi byt potvrzena dodavatelem.

Stanoveni tolerance

Mezi raznikem a matrici musi byt dodrzena pfislusna tolerance. Na spravném uréeni tolerance zavisi kvalita provedeného otvo-
ru a zivotnost nastroje. Pokud zvolime nedostatecnou toleranci mezi nastroji, mize tato chyba vést i k pretizeni stroje.
Spravnou toleranci uréete pomoci tabulky na predchozi strané.

Jehlovy efekt

Obecné je stanoveno, ze primeér nastroje musi byt vzdy roven nebo vétsi nez tloustka dérovaného materialu.
V pfipadé nedodrzeni tohoto pravidla hrozi bezprostredni zni¢eni razniku.

Pokud jde o tvarové nastroje, pravidlo se odvodi od nejkratSi strany nastroje.

Toto pravidlo je platné u materialli s pevnosti Rm 45 kg/mm2.

V pfipadé pouziti materialu s jinou pevnosti je nutno, oveéfit si tento vztah vypoctem.
45
pevnost materialu Rm v kg/mm?2

Novou tloustku materialu aplikujeme v praxi nasledovné. Pokud je vysledek vypoétu (nova tl.mat.), mensi nez aktualni tloustka
materialu, neni mozno operaci provést. Pokud je vSak vysledek vétsi nez aktudlni tloustka materidlu, Ize otvor vytvorit.

nova tl. materidlu = @ nastroje x
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Umime i specialni nastroje. Kontaktujte nas pro vice informaci



