Find ud af det
hvorfor alle forudsigelser er upalidelige

En af de uundgaelige pavirkninger af kantpressen er ramme deformation. Vi bukker stal med andet
stal, som af fysiske arsager vil have sin afbejning. Iszer vil over og underbroen bgje ud i midten.
Vaerktejerne vil vaere laenger vaek fra hinanden resultat vinklen vil brede. Derfor vil det bukkede
profil have en b@pende form.

Selv en lille forskeld :?Ilet, metal formning er en proces fuld af faldgruber.

Deformation bliver kompenseret med bombering: under broen skubbes opad, for at holde
matricen i en konstant, pf;:md fra overveerktojet. Der er to/tre typer af bombering, idet
ferstnaevnte anvender en r. ke kller eller dette vi kalder en balgebombering, til at haeve matricen
mekanisk; sidstnaevnte bru kke hydrauliske cylindre indbygget i underboret.
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Men hvor meget bombering er helt'ri ? De fleste producenter stole pa tabeller beregnet pa
grundlag af kantpresse struktur og p der enskaber, som de er angivet af stalvaerket. Alt er fint,”
tilsyneladende.” Faktisk virker denne (de ikke, fordi metalplader struktur er uforudsigelig. Der
er heje variationer, ” kende vi dem”, det at kompensere, det er afgorende for, at vi ikke
spilder tid og materiale i at prove og prove. Is?f |d¢g, hvor serie storrelsen er meget mindre, er
det vigtig at fa den rigtige vinkel, i forste forsog “ egafgorende
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Alt stal er ikke ens. f\\
Der gnskes at fa, en detaljeret beskrivelse af stal ST.3‘7\(D}($1/\anard) treekstyrken, hardheden,
stivhed, friktionsegenskaber. Dvs. alle disse krav skal opfyldes/\'\

\
“En meget brugt plade EN 10130 DCO01" (Koldt valsede finpladér) Metalplader er maerket i

henhold til dens styrke. Denne vardi er variabel og afhanger af urén r og mangler i
produktionsteknikker. For at undga risikoen for svage strukturer, beskri ‘en minimale styrke. S&
stal med en flydespaending hejere end 280 N/mm? brudstyrke mellem270 - 410 N/mm?

Den variable hardhed S Vo aV

Som folge jo hérer stlet er jo starre kraft til kantpressen hvilket medferer buY(e lken bojer
mere gavlene bgjer mere, dermed skal bombering og presse bjalken position s lég?s

1 V=8 vil 1%svare til en dybde pa Ca. 0,04 mm i dybden

Med andre ord, en tykkelse som maler ca. 0,04 allerede forarsager bemaerkelsesvaerdige forskelle.

Smalle V-spor dbninger bruges oftest til at bukke tynde plader, for produkter af meget hoj
kvalitet.

Som falge heraf vil 280 N/mm? stél, have forskellige hardheder. Den ggede modstand vil kraeve en
storre kraft til pressen, hvilket vil medfere, at over underbommen og gavlene vil ud bgje mere.



Eksempler pa korrektion i dybden

V abning Korrektion for vinkel =1°

V=8 mm 0.04 mm
V=10 mn™ 0.05 mm
V=12 mir" 0.07 mm
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2: Kan du fa den rigtige vinkel nar der er huller? / »

Stalets som vi keber, er maske eller maske ikke sa palidelig, bliveﬂu}dﬂ'xp&ig vardilgs, nar vi
andre pladen. Huller zndrer styrke langs bukke linjen, bide af termisk.snit og ved boring eller
stansning. Og hvis vi pa det samme stykke, har nogle bukninger pa fuld I}é?% og andre pa
hullede dele, vil forudsigelser vaere mere end ubrugelige. Udstansede huller pa den ene side

medferer indre spandinger, der gor endnu vanskeligere at bomber end dette stykke som er med
fast materialer under bukke veaerktgjet



3: valse retninger skaber sndringer

Stal er et levende materiale. valse retninger skaber ndringer i strukturen, sa bukning pa tvaers
eller langs vil pavirke bade den nedvendige bukke kraft og spring back.

En ny plade er bleder end en gammel oxideret, selv efter blot et par uger kan &ndringer ses.
Bukkes der en varm plade er ikke det samme, som at bukke en iskold plade. Temperaturen har en

indflydelse. /‘
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4: sendrer nrumr?-ﬁ metalplader
’.ﬂ

Mens Bearbejdning @&ndrex strukturen i metalplader, plasma, laser, og oxygen skaere alle
genererer lokaliserede termiske chok pa pladens kanter, som ikke kan ignoreres,
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Af disse grunde er en god kantpressg;som vi kan stole pa, vi kan ikke bruge nogen form for
database som er baseret pd es‘t_r'pf%g eller prognoser af software. Af den simple grund, at der

ikke er nogen algoritme der kunneforudsige metalplader reaktion. At tro, at stil opferer sig som
et perfekt og uforanderligt materialeér e illusion, at snart ferer til en darlig opvagnen.
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Hvis plade bukninger er ikke perfekte, suejxiiga:“nﬂling bliver sveerere og sammenfajning bliver en
hard opgave, iseer nar tolerancerne er taet p&! P.}I,Km"c{alespild og arbejdstid.
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Disse 4 faktorer kan drastisk reducere virksomhedens . hvis de bliver ignoreret.

i stedet star en Operater med Kantpressen, skal kende m@sﬂem hardheder, skal veere i stand
til at reagere pa andringer og tilpasse sig det for at sikre /bpdste resultat.
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Den eneste made at hdndtere bukning, er at bruge et system, def:l-s}ér den faktiske deformation
og korrigerer det i realtid. Kun med en sddan teknologi kan man v&r}a’fﬁker pa, at uanset de
forskellige materielle egenskaber, vil resultatet vare kraevende.
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Et hvert af overstiende vil gare bukke kvalitet vaerre og vil pavirke de feerdige\produkter.
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Vi kan med LI"'GIIPII"‘I'I‘ klare disse udfordrin-:ir.

Kom og fa en demonstration af G-CS sammen med G-REFLEX systemet eller kontakt os og fa et
tilbud.

Med venlig hilsen
lohn Meller
1.M. Maskiner



