ARPR‘ Zasady projektowania

ARPRO mozna zaadaptowaé do wykorzystania w wiekszosci projektow. Nalezy uwzgledni¢ pewne parametry, takie
jak stosunek wysokosci do szeroko$ci oraz tatwo$¢ formowania / wyjmowania z formy.

Aspekty projektowe

Wys < ok. 10mm  Szer.: min. 1 czgstka (ok. 3mm; ARPRO 5635 CG 2 - 3mm)
Projekt wys. / szer. Wys < ok. 30mm  Szer.: min 2 czgstki (ok. 4 - 5mm; ARPRO 5635 CG 3 - 4mm)
(czesci cienkie) W Wys < ok. 70mm  Szer.: min 3 czgstki (ok. 7 - 10mm; ARPRO 5635 CG 5 - 8mm)
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Wymiary czesci

Wymiary czesci formowanej sg funkcjg prasy formujacej. Najwieksza czes¢, jakg mozna wykonac¢ za jednym razem,
ma wymiary 1800 x 1000 x 200mm, ale nie nalezy sie tego obawia¢, poniewaz tatwo jest tgczy¢ ze sobg wiele czesci
ARPRO. Minimalna grubo$¢ wynosi okoto 5mm.

Wiasciwosci formy

Forma jest zwykle wykonana z aluminium o grubosci 10 — 12mm. Elementy nosne powinny by¢ zamontowane za
gniazdem formy. Forma musi by¢ wyposazona w jednolicie rozmieszczone odpowietrzniki rdzenia do wypuszczania
pary wodnej oraz w kilka pistoletéw wypetniajgcych, umieszczonych w odpowiednich punktach zapewniajgcych
najlepsze napetnianie czesci w oparciu o jej geometrie. Ze wzgleddw estetycznych wazne jest, zeby unikaé
umieszczania pistoletéw wypetniajgcych na widocznych powierzchniach. Srednica zewnetrzna koncéwek pistoletéw
wypetniajgcych wynosi zwykle 12 — 24mm. Nalezy réwniez umiescic ejektory czesci, aby umozliwi¢ wyjmowanie z
formy bez odksztatcania czesci. Nasza pomoc techniczna moze przeprowadzi¢ studium wykonalnosci i zapewnié
idealng konfiguracje!

Wersja 03

Podane tu informacje zostaty zamieszczone dla wygody klienta i odzwierciedlajg wyniki wewnetrznych testéw przeprowadzonych na prébkach ARPRO. Mimo ze podjeto wszelkie starania, aby
podane tu informacje byty mozliwie doktadne w momencie publikacji, JSP nie sktada zadnych o$wiadczen ani gwarancji, wyraznych ani dorozumianych, dotyczacych przydatnosci, doktadnosci
wiarygodnosci lub kompletnoéci tych informacji. ARPRO jest zarejestrowanym znakiem towarowym.
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ARPRO®

Skurcz formy

Zasady projektowania

Oprzyrzgdowanie ARPRO wymaga uwzglednienia wspoétczynnika skurczu w wymiarach gniazda formy. Dla
kazdego projektu trzeba zastosowac wspétczynnik skurczu w zalezno$ci od nastepujgcych kryteriow:
e Wybrany gatunek ARPRO,

e Stopien sprasowania okreslajgcy docelowg gestos¢ konstrukcyjng,

e Technika formowania, np. z obrébkg wstepng, bez obrébki wstepnej, wypetnianie szczelinowe, wypetnianie

cisnieniowe itd.

o Geometria formowanej czesci,
W przypadku kazdego gatunku ARPRO im wyzszy stopien sprasowania, tym mniejszy skurcz formy. Wartosci
skurczu dla danego gatunku sg podane w kartach technicznych poszczegdlnych gatunkéw.

Tolerancje wymiarowe

Tolerancje zalezg od nastepujacych parametrow: typ prasy formujgcej, geometria czesci, konstrukcja i uktad formy,
parametry formowania, obrobka wstepna i obrébka kohcowa.

Tolerancja / gestos¢

Wymiary liniowe /

grubosé (mm) < 25¢/l (mm) 25 do 50g/l (mm) 51 do 80g/l (mm) > 81g/l (mm)

0do5 +0.5 +05 +05 +05
6 do 15 +1.0 +1.0 +1.0 +1.0
16 do 25 +1.5 +15 +1.0 +1.0
26 do 50 +20 +20 +15 +15
51 do 100 +20 +20 +15 +15
101 do 250 +25 +25 +20 +20
251 do 500 +35 +3.0 +3.0 +25
501 do 1,000 +5.0 +45 +4.0 +35
1,000 do 1,500 +1.0 +1.0 +0.75 +05
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