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Platkompensationer vid kantpressning



Hur skall man klippa/stansa/skara ut en plat sa att den blir som man vill
efter bockning?

Har ni bestamt vilket material ni skall anvanda?

Tjocklek och kvalité?

Titta sedan i var lista med Platkompensationer vid bockning.

Den hittar ni pa

http://www.meracing.com/start/platkompensationer-vid-bockning 1946

Vi skall har forsdka guida er hur ni bast kan se och avgora hur ni skall utforma er platdetalj for att vi sedan skall
kunna bocka den som ni vill ha den. Och undvika extra arbete med extra kostnader.


http://www.meracing.com/start/platkompensationer-vid-bockning__1946

Dyna, Dyn6ppning, Dyntjocklek
Dyna ar det verktyg som ar underst som platen ligger pa.

Dynoppning ar bredden pa det V-formade sparet i Dynan.

Delar man dyndppningen med tva och lagger till Imm sa ar det minsta langden pa bockkanten man kan ha.

Dyntjockleken ar bredden pa verktyget.

Skall man tillexempel ha tva bockar at olika hall (Z bockning) sa ar halva Dyntjockleken minsta langd mellan
bockarna man kan ha.

Ombocken ar 6verbockad, dd maste man ju 6ka detta matt.



Kniv

Kniv ar det verktyg som trycker platen mot Dynan.

Vi har knivar med olika former. Som kan passa for olika detaljer.

Grundregel om man bockar ett U. Kanterna kan inte vara hogre an bredden i botten. (Invdandiga matt)

Beroende pa detaljens storlek och utformning sa kan ni radfraga oss om ni inte féljer denna grundregel.

Radien pa kniven ar olika. Vi har mest 1Imm eller 3mm radie pa vara verktyg. Vi har dven vissa som ar storre.
Knivens radie bestammer inte helt vad det blir for invandig radie pa platen. Dar har dven dynan en inverkan.

Se darfor aven den Inv. Radien i listan.



Platkompensation (+/- Bock)

Nar ni vet Tjocklek, Material (kvalité), Dyna, Kniv och Inv. Radie
Da kan ni se vad ni far for +/- Bock kompensation.

Detta matt far ni plussa pa (+) eller dra av (-) for varje bock.



Exempel 1.

2mm DCO1 (vanlig plat)
Dyna 24 och kniv med Radie 1.

+ 0,15mm / Bock kompensation per bock.

Skall ni ha en vinkel som ar 20 x 20mm utvandigt?
Da raknar ni med invandiga matt
18 + 18 + 0,15 =36,15mm

Da skall den utbredda (plana) platen vara 36,15mm for att sedan bli som ni
vill. 20 x 20mm utvandigt.
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Exempel 2.

3mm Strenx 700 (Hoghallfast plat) —
Dyna 24 och kniv med Radie 1.

20
17

+0,7mm / Bock kompensation per bock. 1

-

Skall ni ha en vinkel som ar 20 x 20mm utvandigt? =3

17

Da raknar ni med invandiga matt

20

17+17+0,7=34,7mm

Da skall den utbredda (plana) platen vara 34,7mm for att sedan bli som ni vill. 20 x 20mm utvandigt.




Exempel 3.

3
3mm Strenx 700 (Hoghallfast plat) BB 3
Dyna 24 och kniv med Radie 1. o~ ~ o
+0,7mm / Bock kompensation per bock. ~ . ys «
N 9%
Skall ni ha ett U som ar 20mm hogt och 40mm i botten utvandigt? 34
Da raknar ni med invandiga matt - 40 _

17+34+17+0,7+0,7=69,4mm

Da skall den utbredda (plana) platen vara 69,4mm for att sedan bli som ni vill. 20 x 40mm utvandigt.




Exempel 4.

3mm Strenx 700 (Hoghallfast plat)
Dyna 24 och kniv med Radie 1.
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+0,7mm / Bock kompensation per bock. T
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Skall ni ha ett U som ar 20mm hogt och 20mm i botten utvandigt? o y W H ~

Y NT [V |
Da raknar ni med invandiga matt . |
17+14+17+0,7+0,7=49,4Amm -
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Som ni ser har sa blir botten kortare (14mm) an sidorna (17mm).

Da kan forsta bocken ta i kniven nar man skall bocka den andra bocken, sa det ar bast att radfraga oss om vi har
en bojd kniv som kan bocka denna profil.



Fardig ritade detaljer

Skicka helst DXF-filer till oss pa fardigritade detaljer.

Garna med bocklinjer med pa DXF-filen.

Skicka aven med PDF-filer. Dar man kan se matt pa den fardiga detaljen.

Aven matt pa det utbredda (plana) platen. Da kan vi kolla s& det inte blir skalfel, och skulle vi behdva dndra din
detalj efter vara verktyg sa kan vi gora det och du far din detalj som du vill ha den.



Detaljer i CAD program

Ni kan enkelt kontrollera nar ni ritar i ert CAD program att platen blir utbredd som den skall for att skaras och
bockas i vara verktyg.

Rita till exempel ett av foregaende exempel och bred ut i er dator och se om utbredningsmattet stammer.
Om det inte stammer sa maste ni byta till ratt material i programmet.

Det basta ar nog att gora egna material med ratt K-faktor.

Dop de med vara material och tjocklek.

Kom ihag att ange ratt inv. Radie.

Da borde man se pa er ritning vad ni skall ha for material och vad ni har tankt for inv. Radie. Vilket underlattar
for oss.



K-faktor

K-faktorn visar vart materialets neutrallager ligger gentemot vart materialet
komprimerar och stracker sig. Material Thickness (Mt}

Detta avgdor om materialet blir Iangre eller kortare vid bockning. Nea eIy

Staller man in ratt K-faktor i materialet man valjer i CAD programmet, sa
kommer man hemskt nara sanningen direkt.

Nar ni ser att den utbredda detaljen inte stammer i matt sa far ni justera k-
faktorn till att mattet stammer efter bock kompensationen.

Detta kan ni fa gora nagra ganger for att fa ratt, sedan spar ni materialet till
kommande projekt.

Lagger ni ner detta arbete en gang sa slipper vi gora det arbetet varje gang.

Billigare for er i langden.



Hal eller urtag nara bocklinje

Om ett hal eller urtag kommer for ndra bocken sa kommer
platen deformeras av dynan.

FOr att avvarja detta kan man gora en slits mitt i bocken sa
att platen viker sig lattare.

Bredden pa slitsen skall vara minst platkompensationen
for det valda materialet och verktyg.

| detta fall har dynan en 6ppning pa 16mm, vilket da gor
att slitsens andar maste vara minst 9mm ifran halet eller
urtaget. (Halva dynéppningen plus Imm = 9mm).

Langden pa slitsen skall vara minst, dar halva
dynoppningen plus 1mm traffar halet eller urtaget. | detta
fall minst 27mm.




