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MATERIAL SPREZYSTY FIBROFLEX®

Matoseryjna produkcja elementéw z blachy wymusza z przyczyn ekono-
micznych rezygnacije z drogich, konwencjonalnych narzedzi. Alterna-
tywna technologia jest stosowanie materiatu FIBROFLEX®.

Praktykowane od wielu lat stosowanie materiatéw o elastycznosci gumy
dzieki ciggtemu ulepszaniu elastomeréw daje nowe ciekawe rozwigzania
w dziedzinie projektowania narzedzi formujgcych i tngcych, wykonu-
jacych giecie w ramach jednej operacji. Na szczegdlna uwage zastuguja
zalety narzedzi posiadajgcych elementy z tworzywa FIBROFLEX® do
formowania blach powlekanych lub z ulepszong powierzchnia.

FIBROFLEX® posiada duzg elastycznosé, dzieki czemu jest chetnie
stosowany przez producentéw narzedzi, przyrzadéw obrébkowych

i maszyn m.in. jako materiat do zderzakéw, zgarniaczy, wypychaczy lub
sprezyn badz srodkéw do ttumienia hatasu.

Stosowane poczatkowo kauczuki naturalne i syntetyczne posiadaja ogra-
niczona zywotnos¢ ze wzgledu na naprezenia mechaniczne powstajace
w narzedziu formujgcym oraz zewnetrzny wptyw smaréw.

FIBROFLEX® jest kauczukiem poliuretanowym-elastomerem syntety-
cznym, ktdéry posiada specjalne wtasciwosci i zalety odrézniajace go
w znacznym stopniu od tradycyjnych materiatéw kauczukowych:

= bardzo wysoka trwato$é

= wysokag wytrzymatosc na rozrywanie i pekanie

= bardzo duzg odpornosé na wptyw srodkéw smarnych stosowanych
w obrébce plastycznej

= doskonatg elastycznos¢

= wysoka obcigzalnos¢ termiczna

Zastrzega sie mozliwosc zmian

FIBROFLEX® to rodzina materiatéw formujacych stosowanych do
produkcji stale rozszerzajacego sig asortymentu profili okragtych, pros-
tokatnych , tréjkatnych lub U-ksztattnych z wydragzeniem lub bez oraz
ptyt o réznorodnych wymiarach i w 3 réznych twardosciach Shore A.
4Przyktady i propozycje zastosowan” zawierajg wskazéwki dotyczace
stosowania tej alternatywnej technologii.

Osoby zainteresowane moga zamowic nieodptatnie druk specjalny pt.
,Zastosowanie elastomeréw do produkcji narzedzi do obrébki blach”.
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FIBROFLEX®* ,
WYKONIANIA SPECJALNE WG OKRESLONYCH
PRZEZ KLIENTA WYMIAROW

*Poliuretan
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FIBROFLEX® - DANE TECHNICZNE DOTYCZACE OSlI

Wiasciwosci fizyczne:

Gatunek FIBROFLEX® DIN 5 6 7
Twardos¢ Shore A [Shore A] 53505 80 90 95
Gestosc [g/cm3] 53479 1,07 1,11 1,13
Maks. temperatura robocza [°C] -40 do +70 -40 do +70 -40 do +70
Odbojnosc [%] 53512 63 45 38
Naprezenie rozciggajace

Przy wydtuzeniu 100% [MPa] 53504 41 6,8 11,8
Przy wydtuzeniu 300% [MPa] 53504 8 15,2 30
Wytrzymatosc na rozcigganie [N/mm3] 53504 36 38 49
Wydtuzenie przy zerwaniu [%] 53504 450 400 360
Wytrzymatos$¢ na dalsze rozdzieranie [N/mm] 53515 21 29 50
Scieranie [mm3] 53516 70 50 4
Odksztatcenie trwate po $cisnieciu 70 godz./24°C [%)] 53517 21 26 30

Wytrzymatos$¢é na dziatanie wody morskiej

ok. 6 miesiecy

Wytyczne obrdbki:

Tworzywo do obrébki plastycznej FIBROFLEX® mozna obrabia¢ za pomocg konwencjonalnych maszyn i narzedzi.

Narzedzia powinny by¢ nalezycie naostrzone.

Gatunek FIBROFLEX® 5 7
Kolor zielony czerwony
Twardos¢ Shore A 80 95

Pitowanie:
Pita tarczowa z elementami z weglikdw spiekanych o duzych zebach
Kat natarcia ostrza 25° — 30°

o

Kat przytozenia ostrza 12° - 15

Vo= ok. 1600 m/min.

Wiercenie

Vo= ok. 30 m/min.

Toczenie:
Kat natarcia ostrza 25°
Kat przytozenia ostrza 12° - 15°

Vo= ok. 140 m/min.

Frezowanie:
Kat natarcia ostrza 25°
Kat przytozenia ostrza 12° - 15°

Vo= 0k. 100 m/min.

Ve = Predkos¢ skrawania

Jesli klient wymaga duzej liczby ksztattek, istnieje mozliwos$¢ ich dostarczenia w postaci gotowych odlewdw.

Gs MFIBRO

Zastrzega sie mozliwosc zmian



FIBROFLEX® - DANE TECHNICZNE DOTYCZACE OSlI

FIBROFLEX® - dane techniczne dotyczace osi

FIBROFLEX® mozna stosowac¢ w temperaturze do +70°C.

Odpornosé na dziatanie niskich temperatur:

FIBROFLEX® zachowuje elastycznos¢ w temperaturach nie nizszych niz
-40°C i charakteryzuje sie doskonatg odpornoscia na szoki termiczne;
sztywnosé tego materiatu zwigksza sie stopniowo w temperaturach nizs-
zych niz -18°C.

Odpornosé na dziatanie tlenu i ozonu:

Tlen i ozon o stezeniu atmosferycznym nie wywierajg znaczacego
wptywu na stan tworzywa FIBROFLEX®.

Odpornosé na starzenie:

Starzenie w statych warunkach otoczenia oraz temperaturze pokojowej
ma niewielki wptyw na dany materiat. Trwatos¢ tworzywa FIBROFLEX®
podczas sktadowania oraz diugotrwatego stosowania nie stanowi zatem
zadnego problemu.

Tolerancja dla p6twyrobéw FIBROFLEX® i FIBROELAST®:
wg DIN ISO 3302-1 klasa tolerancji M3

Odpornosé na dziatanie wody:

Tworzywo FIBROFLEX® jest odporne na pgcznienie i niszczace dziatanie
wody; charakteryzuje sie wysoka i dtugotrwata stabilnoscia w srodowisku
wodnym o temperaturze do +50°C. Wykazuje ten sam stopien odpor-
nosci w przypadku oddziatywania wody w postaci emulsji zawierajacej
olej. Ta bardzo wysoka odpornos¢ na hydrolize jest charakterystyczng
cecha wynikajaca ze specyficznej struktury elastomeru. Pod tym
wzgledem FIBROFLEX® ma wyrazng przewage nad tworzywami o innej
strukturze takimi jak poliuretan czy kauczuk.

Odpornos¢ na dziatanie oleju, chemikaliow i
rozpuszczalnikow::

FIBROFLEX® posiada bardzo wysoka odpornos$¢ na dziatanie oleju i
rozpuszczalnikdw, dzigki czemu jest odpowiednie do stosowania zwtas-
zcza w obecnosci olejéw smarowych i paliw.

Parametry odpornosci na dziatanie typowych srodkéw chemicznych
podane sg w ponizszej tabeli.

Tabela 1: Odpornos$é na dziatanie chemikaliow

Olej napedowy O
Ttuszcze mineralne, zaleznie od dodatkéw + do -
Ttuszcze roslinne +
Ttuszcze zwierzece o
Paliwo normalne bez alkoholu O
Oleje maszynowe mineralne, zgleznie od dodatkéw +
Nafta + do -
Olej rzepakowy +
Olej smarowy na bazie oleju mineralnego O
Roztwdér mydta w wodzie -
Wazelina +
Woda, +95 °C -
Woda, +20 °C +do O

+ wytrzymaty = stosowany
O wytrzymaty warunkowo = stosowany warunkowo
— niewytrzymaty = niezalecany

Nalezy zauwazyc¢, ze niektére ttuszcze i oleje ze wzgledu na zawartosé
dodatkéw moga dziata¢ agresywnie na elastomery réznych gatunkéw.
Chcac wyeliminowac¢ wszelkie ryzyko, nalezy przeprowadzi¢ badanie
odpornosci. Powinno ono trwac¢ nawet kilka tygodni.

Zastrzega sie mozliwosc zmian

MFIBRO G9



FIBROFLEX®-PLYTA

251.

Wykonanie:
FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony
.6. = 90 Shore A = kolor zoétty
.7. = 95 Shore A = kolor czerwony
Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

Przyklad zaméwienia:

FIBROFLEX®-Ptyta
Wskaznik sztywnosci sprezyny 80 Shore A

251.

5.

Grubos¢ s 15 mm 015.
Dtugosé a 250 mm 0250.
Szerokos¢ b 250 mm 0250

Numer katalogowy 251. 5.015. 0250. 0250

251. FIBROFLEX®-Ptyta

a 250 250 500 500 1000
b 250 500 500 1000 1000
S

1 [ ] [ ] [ ] [ ]

2 [ ] [ ] [ ] [ ]

3 [ ] [ ] [ ] [ ]

4 [ ] [ ] [ ] [ ]

5 [ ] [ ] [ ] [ ]

6 [ ] [ ] [ ] [ ]

7 [ ] [ ] [ ] [ ]

8 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
10 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
12 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
15 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
20 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
25 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
30 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
40 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
50 [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
60 [ ] [ ] [ ] [ ]

70 [ ] [ ] [ ] [ ]

80 [ ] [ ] [ ] [ ]

G10 FIBRO Zastrzega sie mozliwosc zmian


https://www.de.shop.fibro.com/pl/251
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/251.prj

PRET O PRZEKROJU CZWOROKATNYM FIBROFLEX®

252.

f——— g ——

Wykonanie:
FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony
.6. = 90 Shore A = kolor zotty
.7. = 95 Shore A = kolor czerwony
Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.
Uwaga:

1) Wymiar b — obrébka mechaniczna Przyklad zaméwienia:

Pret o przekroju czworokatnym

FIBROFLEX® =252.

Wskaznik sztywnosci sprezyny 80 Shore A = 5.

wysokos¢ a 20 mm = 020.
Szerokosc b 50 mm = 050.
Dtugosé |y 1000 mm = 1000

Numer katalogowy 252.5.020. 050. 1000

252. Pret o przekroju czworokatnym FIBROFLEX®

a b I 250 500 1000
8 8 1) D
8 15 1) D
8 25 1) D
8 50 1) D
10 10 1) °
10 15 1) D
10 25 1) °
10 50 1) D
12 12 1) D
12 20 1) D
12 30 1) 0
12 50 1) °
15 15 ° D °
15 25 1) °
15 40 1) °
15 50 1) D
20 20 1) °
20 30 1) D
20 40 1) D
20 50 1) D
22 22 0 D ®
25 25 1) D
25 40 1) °
25 60 1) D
25 80 1) °
30 30 ° D D
40 40 1) D
40 60 D D D
15 45 0 D 0
50 50 ° D °
50 180 0 D °
60 60 ° D D
60 80 ° D °
80 80 ° D D
80 100 ° D °
100 100 D D D
100 125 ° D °
100 180 D D D
125 125 0 D D

Zastrzega sie mozliwosc zmian FIBRO G


https://www.de.shop.fibro.com/pl/252
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/252.prj

PRET O PROFILU U-KSZTALTNYM FIBROFLEX®

250.

Wykonanie:
FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony
.6. = 90 Shore A = kolor zétty
.7. = 95 Shore A = kolor czerwony
Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

Przyklad zamdéwienia:

Pret o profilu U-ksztattnym FIBROFLEX® =250.

Wskaznik sztywnosci sprezyny MAT 80 Shore A= 5.

wysokosé a 75 mm = 075.
Szerokos¢ b 100 mm = 100.
Dtugosé |4 2560 mm = 0250

Numer katalogowy 250. 5.075. 100. 0250

250. Pret o profilu U-ksztattnym FIBROFLEX®

a b ay o Iy 250 500
50 50 35 20 [ ] [ ]
50 75 35 30 [ ] [ ]
75 100 50 40 [ ] [ ]
100 200 60 120 [ ] [ ]

G12 FIBRO Zastrzega sie mozliwosc zmian


https://www.de.shop.fibro.com/pl/250
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/250.prj

PRET DRAZONY O PRZEKROJU CZWOROKATNYM FIBROFLEX®

255.

-

Wykonanie:

FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:

.5. = 80 Shore A = kolor zielony
.6. = 90 Shore A = kolor zotty
.7. = 95 Shore A = kolor czerwony

Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

255. Pret drazony o przekroju czworokatnym FIBROFLEX®

Przyklad zamoéwienia:

Pret drazony o przekroju czworokat-

nym FIBROFLEX® =255.

Wskaznik sztywnosci sprezyny MAT 80 Shore A = 5.

wysokos¢ a 80 mm = 080.

Szerokos$é b 80 mm = 080.
Dtugosé |4 250 mm = 0250

Numer katalogowy

255.5.080. 080. 0250

a b & b, d ¥ 250 500 1000
40 60 20 35

45 45 20

50 50 25

50 180 20 120

60 60 30 [ ]

60 80 30 50

80 80 40 [ ]

80 100 40 60 [ ]

100 100 50 50 [ ]

100 125 50 70 [ ] [ ] [ ]
100 180 50 123 [ ] [ ]

125 125 75 75

Zastrzega sie mozliwosc zmian
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https://www.de.shop.fibro.com/pl/255
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/255.prj

PRET O PRZEKROJU OKRAGLYM FIBROFLEX®

Wykonanie:

FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony

.6. = 90 Shore A = kolor zétty

.7. = 95 Shore A = kolor czerwony

Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

253. Pret o przekroju okragtym FIBROFLEX®

1 s 330

253.

~d|

Przyklad zaméwienia:

Pret o przekroju okragtym FIBROFLEX®

ANN

253.

Wskaznik sztywnosci sprezyny MAT

80 Shore A 5

Srednica zewnetrzna d;

3 mm 003

Numer katalogowy

253.5.003

500

1000

G14 FIBRO

Zastrzega sie mozliwosc zmian


https://www.de.shop.fibro.com/pl/253
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/253.prj

PRET DRAZONY O PRZEKROJU OKRAGLYM FIBROFLEX®

254.

ANN

Wykonanie:
FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony
.6. = 90 Shore A = kolor zotty
.7. = 95 Shore A = kolor czerwony
Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

Przyklad zaméwienia:

Pret drgzony o przekroju okragtym FIBROFLEX® =254.
Wskaznik sztywnosci sprezyny MAT 80 Shore A = 5.
Srednica zewnetrzna d; 80 mm = 080
Numer katalogowy =254.5.080

254. Pret drazony o przekroju okragtym FIBROFLEX®

dy ds ly 330 500

16 6,5 [ ]

20 8,5 [ ]

25 10,5 [

32 13,5 [

40 13,5 [

50 17 [ )

63 17 [

80 21 [

100 21 [

125 27 [

140 50 [

150 50 [

160 50 [

180 50 [

200 50 [

Zastrzega sie mozliwosc zmian MFIBRO G15


https://www.de.shop.fibro.com/pl/254
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/254.prj

PRET O PRZEKROJU TROJKATNYM (60°) FIBROFLEX®

Wykonanie:

FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony

.6. = 90 Shore A = kolor zétty

.7. = 95 Shore A = kolor czerwony

Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

256.

ANN

-
b

Przyklad zaméwienia:

Pret o przekroju tréjkatnym (60°)
FIBROFLEX®

=256.

Wskaznik sztywnosci sprezyny MAT 80 Shore A = 5.
Dtugos¢ krawedzi b 50 mm = 050.
Dtugosé |y 250 mm = 0250
Numer katalogowy =256.5.050. 0250

256. Pret o przekroju tréjkatnym (60°) FIBROFLEX®

b Iy 250 500

BS [ ) [ )

50 [ ] [ ]

80 [ ) [ )

g6  HMFIBRO

Zastrzega sie mozliwosc zmian


https://www.de.shop.fibro.com/pl/256
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/256.prj

PRET DRAZONY O PRZEKROJU TROJKATNYM (60°) FIBROFLEX®

257.

Wykonanie:

FIBROFLEX® jest dostarczany w 3 twardosciach Shore A:
.5. = 80 Shore A = kolor zielony

.6. = 90 Shore A = kolor zotty

.7. = 95 Shore A = kolor czerwony

Pozostate dane techniczne podane sa na poczatku rozdziatu G.

257. Pret drazony o przekroju tréjkatnym (60°) FIBROFLEX®

Przyklad zamdéwienia:

Pret drazony o przekroju tréjkatnym (60°)

FIBROFLEX® =257.

WskaZnik sztywnosci sprezyny MAT 80 Shore A = 5.
Kantenléange b 50 mm = 050.
Dtugosé |4 250 mm = 0250
Numer katalogowy =257.5.050. 0250

b d I 250 500
35 8 [ ] [ ]
50 12 [ ] [ ]
80 20 [ ] [ ]

Zastrzega sie mozliwosc zmian
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https://www.de.shop.fibro.com/pl/257
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g01/257.prj

FIBROELAST®-PLYTA

2511.3.

Material: Odksztatcenie trwate po $cisnieciu (70°C): 45 [%)]
Poliuretan na bazie poliestru Odbojnosc: 58 [%)]

65 Shore A Maks. odksztatcenie: 40 [%]

Kolor:

biaty

Uwaga:

Ptyty o innej grubosci — na zadanie

Wiasciwosci fizyczne:
Twardos¢ Shore A: 65

Modut 100%: 2,4 [N/mm?2] Przyklad zaméwienia:
Modut 100%: 4,6 [N/mm?]
Wytrzymato$é na rozcigganie: 26 [N/mm2] EBEOE!—AST@'P* ta 5 =2511.3. 555

o rubosé s mm = .
Wydtuzenie: 550 [%] Szerokosc a 500 mm = 0500.
Wytrzymatos¢ na rozrywanie: 46 [kKN/m] Diugosc¢ b 500 mm = 0500

Numer katalogowy 2511.3. 006. 0500. 0500

2511.3. FIBROELAST®-Ptyta

a 250 250 500 500
b 250 500 500 1000
S

1 [ ] [ ] [ ] [ ]
2 [ ] [ ] [ ] [ ]
3 [ ] [ ] [ ] [ ]
4 [ ] [ ] [ ] [ ]
5 [ ] [ ] [ ] [ ]
6 [ ] [ ] [ ] [ ]
7 [ ] [ ] [ ] [ ]
8 [ ] [ ] [ ] [ ]
10 [ ] [ ] [ ] [ ]
12 [ ] [ ] [ ] [ ]
15 [ ] [ ] [ ] [ ]

G18 FIBRO Zastrzega sie mozliwosc zmian


https://www.de.shop.fibro.com/pl/2511-3
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g02/2511.prj

FIBROELAST®-PRET O PRZEKROJU OKRAGLYM

2531.4.

Material:
Poliuretan na bazie poliestru
70 Shore A

Kolor:

biaty

Wtiasciwosci fizyczne:

Twardos¢ Shore A: 70

Modut 100%: 3,0 [N/mm3]

Modut 300%: 6,0 [N/mm2]

Wytrzymato$¢ na rozcigganie: 28 [N/mm?]
Wydtuzenie: 500 [%]

Wytrzymato$¢ na rozrywanie: 58 [kN/m]
Odksztatcenie trwate po scisnieciu (70°C): 45 [%)]
Odbojnoscé: 55 [%)]

Maks. odksztatcenie: 40 [%]

2531.4. FIBROELAST®-Pret o przekroju okragtym

Numer katalogowy dy ly

2531.4.016 16 330
2531.4.020 20 500
2531.4.025 25 500
2531.4.032 32 500
2531.4.040 40 500
2531.4.050 50 500
2531.4.063 63 500
2531.4.080 80 500
2531.4.100 100 500
2531.4125 125 500

Zastrzega sie mozliwosc zmian
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https://www.de.shop.fibro.com/pl/2531-4
https://fibro.partcommunity.com/?info=fibro/normalien/g/g02/2531.prj

PRET DRAZONY O PRZEKROJU OKRAGLYM FIBROELAST®

Material:
Poliuretan na bazie poliestru
70 Shore A

Kolor:

biaty

Uwaga:

Prety drazone o przekroju okragtym FIBROELAST® mozna rowniez
stosowac jako sprezyny.

Wtasciwosci fizyczne:

Twardos¢ Shore A: 70

Modut 100%: 3,0 [N/mm?]

Modut 300%: 6,0 [N/mm2]

Wytrzymatos$¢ na rozcigganie: 28 [N/mm?]
Wydtuzenie: 500 [%)]

2541.4. Pret drazony o przekroju okragtym FIBROELAST®

2541.4.

.

ANN

Wytrzymatosc na rozrywanie: 58 [kN/m]

Odksztatcenie trwate po Scisnieciu (70°C): 45 [%)]

Odbojnosc: 55 [%)]
Maks. odksztatcenie: 40 [%]

Numer katalogowy dy ds l4

2541.4.016 16 6,5 330
2541.4.020 20 8,5 500
2541.4.025 25 10,5 500
2541.4.032 32 13,5 500
2541.4.040 40 13,5 500
2541.4.050 50 17 500
2541.4.063 63 17 500
2541.4.080 80 21 500
2541.4.100 100 21 500
2541.4.125 125 27 500

G20 MFIBRO

Zastrzega sie mozliwosc zmian
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PODKLADKA AMORTYZACYJNA

2450. Przyklad zabudowy

d;
Material:
Polyurethan (FIBROFLEX®)
Wykonanie:

2450.6. (90 Shore A) produkt dostepny z magazynu
2450.5. (80 Shore A) i
2450.7. (95 Shore A) produkt dostepny na zadanie

2450. Podkiadka amortyzacyjna

(7]

d, dy S d, d, s d, dy S
6,4 16 3 21 30 5 32 49 8
" 17 3 13,5 32 4 17 50 6
8,5 20 3 25 32 6 26 50 6
14 23 4 18 32 7 37 53 8
12 24 5 21 35 7 32 60 10
10,5 15 4 23,5 34 4 17 63 6
10,5 25 4 26 35 6 37 65 10
13 19 4 17 38 5 42 70 10
13 25 4 21 38 6 21 80 10
14 26 5 13,5 40 5 21 100 10
115,58 23 4 32 40 6 27 125 10
17 26 4 27 M 7

18 27 4 31 42 6

22 28 6 37 46 6

Przyklad zaméwienia:

Podkfadka amortyzacyjna =2450.

Twardos$¢ Shore A MAT 90 Shore A = 6.

Srednica wewnetrzna d; 23.5 mm = 23.

Srednica zewnetrzna do 34 mm = 034.

Grubos¢ s 4 mm = 04

Numer katalogowy =2450. 6.283.034. 04

Zastrzega sie mozliwosc zmian MFIBRO G21
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ZALECENIA DOTYCZACE WYKRAWANIA, WYBIJANIA | OBROBKI PLASTYCZNEJ
Z WYKORZYSTANIEM TWORZYW FORMIERSKICH FIBROFLEX®

Wykorzystywanie  materiatéw  serii  FIBROFLEX®
w procesach wykrawania, wybijania i obrobki
plastycznej zalecane jest przede wszystkim w przy-
padku produkcji matych i $rednich serii. Znaczacag
zalete stanowi w tym przypadku obnizenie kosztow
w poréwnaniu z konwencjonalnymi technologiami
produkciji.

W przypadku zmiany wymiardw przedmiotu obrabia-
nego badz serii 0 oznacza to rowniez szybka reakcje
na nowe wymagania rynku oraz zwigzane z terminem
dostawy.

Coraz wieksze znaczenie zyskujg blachy wstepnie
powlekane Ilub polerowane na wysoki potysk, na
ktorych powierzchni podczas formowania nie moga
wystepowaé zarysowania ani inne uszkodzenia.
W takich przypadkach czesto nie ma alternatywy dla
technologii obrobki plastycznej z wykorzystaniem
elastomerdw.

Wykrawanie z wykorzystaniem tworzywa FIBRO-
FLEX®

W odréznieniu od tradycyjnej technologii podczas
wykrawania z wykorzystaniem elastomeru materiat
przedmiotu obrabianego obcigzany jest az do
momentu wyczerpania odksztatcalnosci i nastepujg-
cego po nim pekniecia.

Grubos¢ blach stalowych wykrawanych z wykorzysta-
niem materiatu FIBROFLEX® wynosi obecnie maks. =
2,0 do 2,5 mm.

Bardzo korzystny z punktu widzenia technologii wykra-
wania rownomierny nacisk wywierany przez dociskacz
umozliwia roéwniez wytwarzanie czesci o skompliko-
wanej geometrii z blach o grubosci np. od 0,2 do 0,01
mm. Mozliwe jest uzyskanie tolerancji wymiarow
przedmiotu obrabianego rzedu + 0,01 mm.

W procesie wykrawania nacisk prasy wykorzystywany
jest przede wszystkim do odksztatcenia elastomeru.
Gdy elastomer obcigzany jest az do granic odksztat-
calnosci, przedmiot obrabiany musi ulec wykrojeniu.

Im mniejsze wydtuzenie materiatu z blachy, tym tatwiej
moze on by¢ ciety w procesie wykrawania z wykorzy-
staniem elastomeru. Stale do sprezyn tasmowych,
blachy elektrotechniczne i aluminiowe sg ciete na
szerokg skale z zastosowaniem tej technologii. Blachy
gtebokottoczone nie nadajg sie do wykrawania z wyko-
rzystaniem elastomeru.

Zastrzega sie mozliwosc zmian

Obrébka plastyczna z wykorzystaniem tworzywa
FIBROFLEX®

Rozwazajgc mozliwos¢  wykonywania  obrobki
plastycznej z wykorzystaniem elastomerdw, nalezy
uwzgledni¢ zasadniczy fakt, ze niezaleznie od stopnia
odksztatcenia objetos¢ elastycznego tworzywa FIBRO-
FLEX® nigdy nie ulega zmianie. Z tego wzgledu
elastomer musi mie¢ w danym miejscu wystarczajgcg
ilos¢ przestrzeni na odksztatcanie sie (strefa rozpe-
czania lub odcigzania). Uwzglednienie statej objetosci
elastomeru to jeden z najwazniejszych wstepnych
warunkéw pomysinego rozwigzania problemu dotyczg-
cego obrobki plastycznej.

Dobdér maszyn

Matryce z tworzywa FIBROFLEX® do wykrawania, wybi-
jania i obrobki plastycznej pracujg na maszynach
o duzych wymiarach.

W tym przypadku ze wzgledu na odpowiedni wzrost
cisnienia zaleca sie stosowanie pras hydraulicznych

zamiast mechanicznych. Powolny wzrost cisnienia
odpowiada sposobowi odksztatcania sie tworzywa
FIBROFLEX®,

W przypadku przecigzenia pras mechanicznych
w momencie zblizenia sie do dolnego punktu
martwego, ktdry jest réwniez punktem ciecia, istnieje
niebezpieczenstwo ich uszkodzenia.

Nie istnieja szczegdlne wymagania dotyczace geome-
trycznego ksztattu maszyn, dzieki czemu mozna
réwniez stosowac starsze maszyny.

MFIBRO G23



PRZYKLADY ZASTOSOWAN ORAZ PROPOZYCJE DOTYCZACE GIECIA
BEZ ZAOKRAGLENIA (V) | Z ZAOKRAGLENIEM (U) Z WYKORZYSTANIEM

TWORZYWA FIBROFLEX®

Rys. 5

Giecie bez zaokraglenia

Gigcie bez zaokraglenia przy uzyciu powlekanej poduszki z tworzywa
FIBROFLEX® i twardego stempla jest najtatwiejsza z operaciji giecia.
Gtebokosé penetraciji materiatu przez stempel i niezbedne wygiecie

mozliwosé przedmiotu obrabianego zalezg wéwczas od grubosci i wytrzymatosci
penetracii materiatu, z ktérego wykonany jest ten przedmiot, promienia giecia,
a =30 AItOCV a dtugosci krawedzi przedmiotu oraz twardosci Shore poduszki.
= - (o}
bw ~30-40% b Dotyczy wszystkich operacji giecia: Im mniejszy jest promien giecia, tym
! mniejsza jest réwniez niezbedna gtebokos¢ penetracji materiatu przez
Y stempel; w mniejszym stopniu wystepuje tez zjawisko niepozgdanego
+ 7 wtdrnego sprezystego odksztatcenia gietego przedmiotu.
e W przypadku produkcji wiekszych serii korzystne jest réwniez odpo-
S 0:‘20:0 wiednie obudowanie poduszki od strony czotowej oraz dostosowanie
© CREKL
RS ditugosci stempla do dtugoéci poduszki.
S ©
KRS
K
31111 RS SN
o
[p]
—= 30-70 b *
Rys. 6 Giecie bez zaokraglenia (V) i z zaokragleniem (U)

mozliwose
penetraciji:
a; =40-50% a
b, by = 50 - 60% b
’! | B
T -
© T
i . )]
<
ARRRRN ARRRRN
o
gl
— 30 b *

Giecie bez zaokraglenia (V) i z zaokragleniem (U) mozna wykonywac
zaréwno z wykorzystaniem powlekanych ptyt z tworzywa FIBROFLEX®

o réznej twardosci Shore (wg rys. 5), jak rdwniez petnych lub drazonych
profili czworokatnych, U-ksztattnych i trojkatnych.

W przypadku profili petnych lub ptyt nalezy utworzy¢ dodatkowa strefe
penetracji ze wzgledu na ich zuzycie, np. za pomoca listew wktadanych
na dno skrzynki formujacej zgodnie z rys. 11.

Poniewaz poduszki U-ksztattne lub drgzone posiadajg wyzsza trwatosé

i obcigzaja maszyne w mniejszym stopniu, zalecane jest ich stosowanie
w miare mozliwosci do operacji giecia profili petnych lub ptyt.

Przed przystgpieniem do giecia profilu U-ksztattnego o prostej czesci
dolnej nalezy w zaleznosci od grubosci i jakosci materiatu podtozyé pod
te czes$¢ podktadke o grubosci ok. 3 - 5 mm i szerokosci gietego profilu.
Czynnos¢ ta wzmocni site nacisku o wektorze przeciwnym, a tym samym
umozliwi uzyskanie réwnej powierzchni dolnej czesci obrabianego przed-
miotu (rys. 6).

Stempel do wyginania posiada podcigcie stuzace w kazdym wypadku do
kompensaciji zjawiska sprezynowania obrabianego przedmiotu.

Rys.. 7

mozliwosé
penetraciji:
a; =50-60% a
by =50-60%b

I il

3

SRR R R R KR IIK
LRSIRRELIELS
KRS

|——a —=|

SRR
I o
ARRRRRY ARRRRN
o
M

G24 MFIBRO

Giecie z zaokragleniem (U)

Giecie z zaokragleniem czesci dolnej jest operacija stosunkowo trudna.
Wymaga ono duzej gtebokosci ciecia i gietkosci przedmiotu obrabia-
nego.

Aby sprostac¢ tym wymaganiom, nalezy zastosowac profile wydrazone
lub U-ksztattne z tworzywa FIBROFLEX® (rys. 7 i 12) badZ obrobiong
wstepnie poduszke FIBROFLEX® (wg rys. 13).

W trakcie obrobki plastycznej pusta przestrzer poduszki U-ksztattnej lub
wydrgzonej powoduje powstawanie sity bocznej oraz wigkszy kat
opasania, a tym samym wiekszg boczna site Sciskania przy zginaniu.
Warunkiem wstepnym jest w tym przypadku zastosowanie stabilnej
skrzynki jako uchwytu poduszki.

Zastrzega sie mozliwosc zmian



PRZYKLADY ZASTOSOWAN ORAZ PROPOZYCJE DOTYCZACE GIECIA
BEZ ZAOKRAGLENIA (V) 1 Z ZAOKRAGLENIEM (U) Z WYKORZYSTANIEM

TWORZYWA FIBROFLEX®

Rys. 8

V
v

Profile tréjkatne z materiatu FIBROFLEX® sg uksztattowane w taki
sposdb, aby pasowaty do pryzmatycznych elementéw pras krawedzio-
wych i nie wymagaty ich wymiany badz sporzadzenia specjalnego
elementu ustalajgcego, niezbednego w przypadku profilu czworokat-
nego.

Rys. 9

Giecie profilu zaokraglonego o ptaskiej czesci dolnej nalezy wykonywac
zaleznie od specyfikacji materiatu z zastosowaniem dwdch operacji
giecia bez zaokraglenia.

W zaleznosci od wymiaréw profilu nalezy zastosowaé stempel do wygi-
nania z odsadzeniem.

Rys. 10

mozliwosé

Rys. 11

mozliwosé
penetracji: penetraciji:
a; =50-60% a 2, =40-50% a
by =50 -60% b b, by =50 -60% b
] 5
i i
© ©
0. 0.9.9:9.9.9:9
ARRRRN ARRRRN ARRRRN \ / ARRRRN
o o
N s}
— 30 * — 30 b *
Rys. 12 Rys. 13
mozliwoscé mozliwosé
penetraciji: penetraciji:
ay =50-60% a b, by =60-70% b
by =50-60% b
* <X
— XN
r;: 0’0’0
© © S
<X
o
| 2L
ARRRRN ARRRRY ’0’0"’
o
M
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Zastrzega sie mozliwosc zmian
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WYKRAWANIE | OBROBKA PLASTYCZNA PRZY
UZYCIU ELASTOMEROW FIBROFLEX®



WYKRAWANIE | OBROBKA PLASTYCZNA PRZY UZYCIU

ELASTOMEROW FIBROFLEX®

Opis

Wykorzystywanie materiatow serii FIBROFLEX® w procesach wykra-
wania, wybijania i obrébki plastycznej zalecane jest przede wszystkim

w przypadku produkcji matych i srednich serii. Znaczaca zalete stanowi
w tym przypadku obnizenie kosztéw w poréwnaniu z konwencjonalnymi
technologiami produkciji.

W przypadku zmiany wymiaréw przedmiotu obrabianego badZ serii 0
oznacza to rowniez szybka reakcje na nowe wymagania rynku oraz zwig-
zane z terminem dostawy.

Coraz wieksze znaczenie zyskuja blachy wstepnie powlekane lub polero-
wane na wysoki potysk, na ktérych powierzchni podczas formowania nie
moga wystepowac zarysowania ani inne uszkodzenia. W takich przypad-
kach czesto nie ma alternatywy dla technologii obrébki plastycznej

z wykorzystaniem elastomeréw.

Obroébka plastyczna z wykorzystaniem tworzywa
FIBROFLEX®

Rozwazajac mozliwos¢ wykonywania obrobki plastycznej z wykorzysta-
niem elastomerdéw, nalezy uwzglednic¢ zasadniczy fakt, ze niezaleznie od
stopnia odksztatcenia objetos¢ elastycznego tworzywa FIBROFLEX®
nigdy nie ulega zmianie. Z tego wzgledu elastomer musi mie¢ w danym
miejscu wystarczajaca ilos¢ przestrzeni na odksztatcanie sie (strefa
rozpeczania lub odcigzania). Uwzglednienie statej objetosci elastomeru to
jeden z najwazniejszych wstepnych warunkéw pomysinego rozwigzania
problemu dotyczgcego obrébki plastyczne;j.

G2s MFIBRO

Dobér maszyn

Matryce z tworzywa FIBROFLEX® do wykrawania, wybijania i obrébki
plastycznej pracuja na maszynach o duzych wymiarach.

W tym przypadku ze wzgledu na odpowiedni wzrost cisnienia zaleca sie
stosowanie pras hydraulicznych zamiast mechanicznych. Powolny wzrost
cisnienia odpowiada sposobowi odksztatcania sie tworzywa FIBRO-
FLEX®.

W przypadku przecigzenia pras mechanicznych w momencie zblizenia
sie do dolnego punktu martwego, ktéry jest réwniez punktem ciecia,
istnieje niebezpieczenstwo ich zniszczenia.

Nie istniejg szczegdlne wymagania dotyczace geometrycznego ksztattu
maszyn, dzieki czemu mozna réwniez stosowac starsze maszyny.

Zastrzega sie mozliwosc zmian



NARZEDZIE FORMUJACE FIBROFLEX® DO
WYKRAWANIA - WYBIJANIA - DZIURKOWANIA

Ptyta dociskowa

Czop mocujacy

FIBROFLEX®
Poduszka

FIBROFLEX"
Ptyta

Wktadka wykrawajaco-
tloczaco-dziurujaca

Ptyta prowadzqca\

Pilot

7

Ptyta narzedzia

Obudowa

Ptyta dociskowa

/ Ptyta dolna

Ptyta mocujaca

Kombinowane wykrawanie - dziurkowanie - wybijanie

Przedmiot wykonywany jest w ramach jednej operaciji.

Jego ksztatt okresla jedynie wktad do wycinania, dziurkowania i wybijania
ze stemplem do przytrzymywania blachy i bez formy negatywowej po
stronie poduszki.

Ptyta dociskowa umieszczona w obszarze skrzynki wytwarza site nacisku
skupiong w czynnym obszarze narzedzia, ktéra ma wptyw na polep-
szenie jakosci produktu koncowego. Jednoczesnie ptyta dociskowa
powoduje niezbedng kompensacije statej objetosci.

Podczas produkcji przedmiotéw o innym ksztatcie wymianie podlegaja
wytgcznie narzedzia formujace umieszczone w czesci dolnej.

Zastrzega sie mozliwosc zmian
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NARZEDZIE FORMUJACE FIBROFLEX®: SPECZANIE GARNKA

Czop mocujacy

Wewnetrzny stempel
dociskajacy

Ptyta gérna

Sprezyna zwojowa

Matryca
(potozenie dolne prasy)

Stempel dociskajacy

FIBROFLEX"-
Matryca

Detal
(wstepnie trzymany garnek)

Detgl

‘ (wybrzuszony
<] arnek)

o202 9

Matryca
(Przy potozeniu gérnym prasy)

Ptyta dolna

Speczanie garnka

Do operacji rozttaczania i speczania nalezy w miare mozliwosci wykorzy-
stywac profile drazone z tworzywa FIBROFLEX®,

Dzieki temu, ze elastomer posiada przekroje wyjéciowe o ksztatcie klina,
a stemple wywierajace nacisk w przeciwnych kierunkach maja jedna-
kowy ksztatt, mozna ustala¢ zadany kierunek nacisku na formowane
elastyczne tworzywo.

Roéwniez podczas speczania nalezy uwzglednia¢ podstawowa zasade
zachowania objetosci tworzywa FIBROFLEX®.

(Objetosc¢ penetracji = objetos¢ speczania — zob. rowniez ,Zalecenia
dotyczace wykrawania, wybijania i obrébki plastycznej z wykorzystaniem
tworzyw formierskich FIBROFLEX®”)

G30 FIBRO Zastrzega sie mozliwosc zmian



UNIWERSALNA SKRZYNKA DO WYKRAWANIA | OBROBKI PLASTYCZNEJ

FIBROFLEX®

Piyta gérna\

Dociskacz
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Ptyta dociskowa
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1909909999999
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Detal

Rote¥

XXX X

Matryca
formujaca

Wykrawanie z wykorzystaniem tworzywa FIBROFLEX®

W odrdéznieniu od tradycyjnej technologii podczas wykrawania z wyko-
rzystaniem elastomeru materiat przedmiotu obrabianego obcigzany jest
az do momentu wyczerpania odksztatcalnosci i nastepujgcego po nim
pekniecia.

Grubos¢ blach stalowych wykrawanych z wykorzystaniem materiatu
FIBROFLEX® wynosi obecnie maks. = 2,5 mm.

Bardzo korzystny z punktu widzenia technologii wykrawania réwnomierny
nacisk wywierany przez dociskacz umozliwia réwniez wytwarzanie czesci
o skomplikowanej geometrii.

Mozliwe jest uzyskanie tolerancji wymiardw przedmiotu obrabianego
rzedu + 0,01 mm.

Zastrzega sie mozliwosc zmian

W procesie wykrawania nacisk prasy wykorzystywany jest przede
wszystkim do odksztatcenia elastomeru. Gdy elastomer obcigzany jest
az do granic odksztatcalnosci, przedmiot obrabiany musi ulec wykro-
jeniu.

Im mniejsze wydtuzenie materiatu z blachy, tym tatwiej moze on by¢ ciety
w procesie wykrawania z wykorzystaniem elastomeru. Stale do sprezyn
tasmowych, blachy elektrotechniczne i aluminiowe ciete sg na szeroka
skale z zastosowaniem tej technologii. Blachy gtebokottoczone nie
nadaja sig do wykrawania z wykorzystaniem elastomeru.

HFIBRO G3t



NARZEDZIE FORMUJACE FIBROFLEX®
CIAGNIENIE - WYBIJANIE

Ptyta gorna
Dociskacz
Obudowa sprezyny
Ptyta dystansowa elastomerowej
FIBROFLEX'-
plyta
FIBROFLEX'-
Poduszka
Wkiad ttoczacy
Detal Pierscier:
ciaggowy
Ptyta dolna

Ptyta mocujaca

Ciagnienie i wybijanie

Mozliwe do uzyskania gtebokos¢ ciagnienia i tarczowaty ksztatt zalezg
od grubosci i wytrzymatosci materiatu przedmiotu obrabianego oraz
wysokosci poduszki z tworzywa FIBRO-FLEX®.

Maks. dopuszczalne odksztatcenie poduszki z tworzywa FIBROFLEX®:
80 Shore A - 35%

90 Shore A - 30%

95 Shore A - 25%

G32 FIBRO Zastrzega sie mozliwosc zmian



NARZEDZIE FORMUJACE FIBROFLEX®: SPECZANIE RURY

Ptyta gorna

Stempel

FIBROFLEX"-
Matryca

Matryca

Sruba z uchem

Wkiad formujacy,
dzielony

Potfabrykat
rurki z miedzi

Stup prowadzacy

Obudowa

Speczanie rury

Do speczania rury z wykorzystaniem tworzywa FIBROFLEX® nalezy
stosowac szczeki dzielone ze stozkowym ptaszczem zewnetrznym, ktdre
umozliwiaja odksztatcanie obrabianego przedmiotu.

W zaleznosci od grubosci scianek rury mozna uzyskac¢ wspoétczynnik
speczania odpowiadajacy wartosci wspdtczynnika 1,2. Jesli stosunek
Srednicy obrabianego przedmiotu do jego dtugosci wynosi = 2, korzystne
jest stosowanie poduszki o profilu drazonym wyposazonej w stup prowa-
dzacy.

Zastrzega sie mozliwosc zmian FIBRO G833
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