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ZASADY DOBORU | STOSOWANIA NARZEDZI:

-~ CENTROWANIE NARZEDZI. Przed rozpoczeciem pracy os stempla musi by¢ ustawiona w osi matrycy.

Ustawienie takie przeprowadza sie wykorzystujac skokowe opuszczanie stempla na stacjach wykrawania
otworow.

- DBALOSC O NARZEDZIA. Narzedzia wykorzystywane podczas obrébki powinny byé w idealnym stanie co
uniemozliwi powstawanie defektow w narzedziu i materiale. Matryca powinna by€ ostrzona dzieki czemu
wzrasta zywotnosc¢ zarowno stempla jak i matrycy. Zalecane jest rowniez smarowanie stempla podczas pracy.

- UZYWANIE ZGARNIACZA. By uniemozliwié uszkodzenie stempla nalezy zawsze uzywaé zgarniacza

zamontowanego na maszynie, ktory zapewnia prawidtowe wyjscie stempla z materiatu obrabianego podczas
wykrawania.

- ZASADA GRUBOSCI | SREDNICY. Grubos$é¢ blachy wykrawanej nie moze by¢é wieksza od srednicy stempla
(najmniejszego wymiaru w przypadku stempli fasolkowych i prostokatnych).

- LUZ. Luz pomiedzy stemplem a matryca powinien wynosic okoto 8% grubosci materiatu.
Obliczanie koniecznej sity wykrawania T (tony):
sita wykrawania [T] = O [mm)] - g [mm] - &r [kg/mm?]/ 1000

O - obwad, g - gruboscmateriatu, &r - wytrzymatosé materiatu

Wzory na obwoéd popularnych otworow: 8
Okagly ~ _(s0) O=mD Kwadrat 0=4-a
| — -
i Prostokat [ |[s O=2a+2b Szesciokat ()b a=b/1,732, O=6-a
L

a i
Fasolka ( )[pO=2(a-b)+mb

Pogladowe wartosci wytrzymalosci najczesciej uzywanych materiatow &r:

| Stal niskaweglowa 38kg/mm’
f Stal konstrukeyjna 45kg/mm’
Stal nierdzewna 85kg/mm’
Miedz 22kg/mm’

Uwaga! podane wartosci nalezy przyjmowac jako umowne. Przy wykrawaniu poszczegélnych gatunkow
materiatow obrabianych nalezy posltugiwac sie konkretnymi wartosciami odpowiadajgcymi danemu
gatunkowi materiatu obrabianego.

WYMIARY STEMPLI 1| MATRYC

Numer
Typ maszyny stempla A

MICROCROP, MINICROP,
MULTICROP 5-27 27

HYDRACROP 55-80-110,
PUMA 55-80-110, BENDICROP 8-31 31

HYDRACROP 55-80-110, :
PUMA 55-80-110 8-40 40

HYDRACROP 165-220,
PUMA 165-220 10-26 26

HYDRACROP 165-220,
PUMA 165-220 10-40 40
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STEMPLE | MATRYCE OKRAGLE
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82 28 28,7 36
3 37 0.3 28,5 202 31
35 4,2 0.4 29 29,7 3,8
s 41 0.5 295 30,2 3,8
45 52 0.5 30 30,7 39
5 57 0.6 30,5 31,2 40
5,5 5,2 0.7 31 31,7 a1
8 6.7 0.7 32 32,7 a2
6,5 12 0.8 3 38,7 43
7 1,7 0.9 u .7 a4
15 82 0.8 3 85,7 a6
8 87 1.0 36 36,7 a1
8,5 9,2 1,1 31 317 48
9 9,7 11 38 38,7 5,0
9,5 10,2 12 39 39,7 5.1
10 10,7 13 0 80,7 5.2
10,5 11,2 13 a1 41,5 5.4
11 17 14 2 25 55
11,5 12,2 15 a 435 56
12 12,7 15 “ 445 5,8
12,5 13,2 16 85 455 5,9
13 13,7 1.7 a6 46,5 6,0
18,5 14,2 17 a1 415 6.2
14 147 18 a8 485 63
14,5 15,2 19 4 495 6,4
15 15,7 19 50 50,5 6,6
15,5 16,2 2,0 52 52,5 6,8
16 16,7 2,1 54 54,5 71
, 16,5 17,2 2,1 56 56,5 13
17 17 22 58 58,5 16
17,5 18,2 23 80 50,5 19
18 18,7 23 62 62,5 8.2
, 18,5 19,2 24 54 54,5 8,4
19 18,7 25 86 56,5 87
19,5 20,2 25 58 58,5 89
: 2 20,7 26 70 70,5 9.2
20,5 21,2 27 72 25 9,5
7 21,7 2,7 7 5 97
. 21,5 22 2.8 76 76,5 10,0
' 2 237 2,9 78 85 10,3
. 25 2.2 2,9 80 80,5 10,5
' 2 3,7 3.0 82 82,5 10,8
| 75 24,2 31 8 84,5 1,1
: % 24,7 31 86 86,5 13
24,5 5.2 32 86 88,5 11,6
% 2,7 32 a0 90,5 11, i
2,5 2%,2 33 92 825 12,1
% 2,7 34 9% 94,5 124
2,5 21,2 34 96 96,5 12,7
2 2,1 35 98 98,5 13,0
21,5 282 3.6 100 100, 132

f STEMPLE | MATRYCE OZNACZONE ZIELONYM POLEM STANOWIA
TOWAR MAGAZYNOWY DOSTEPNY OD REKI
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