‘ Calculul aproximativ al fortelor de stantare pentru masinile de stantat CNC

Pentru cei ce detin 0 masiind de stantat cu comanda numericd, problema
calcularii fortei de stantare se pune doar in cazul poansoanelor mari sau a sculelor
de tip cluster (scule ce lucreaza cu mai multe poansoane simultan).

Ca o regula aproape unanim acceptata atunci cand au nevoie de o sculd noua, cei
ce se ocupa de logistica unui centru de stantat CNC o comanda furnizand
producatorului de scule doar forma decuparii pe care vor sa o obtind. Producatorul
de scule se asigura ca forma pe care o doreste clientul nu necesitd o forta prea
mare care ar periclita scula si care se incadreaza in limitele fortelor masinii
clientului. Daca fortele sunt prea mari atunci de regula producatorul recomanda
stantarea respectivei decupdri prin mai multe lovituri (rontdire).

Cu toate acestea, dat fiind pretul relativ ridicat al pieselor de schimb ale
capetelor de stantare ale utilajelor CNC, clientul este bine sa se asigure ca valoarea
acestei forte este in limite ori de cate ori comanda o scula noua si sa nu lase acest
aspect doar in seama producatorului de scule (si a sistemelor de protectie ale
masinii...) .

Formula aproximativa de calcul este:

F (KN) = P*S*K unde :
P= perimetrul profilului poansonului (mm) ;
S= grosimea tablei de prelucrat (mm) ;
K= un coeficient ce depinde de material si care este aproximativ egal cu 0,207
pentru aluminiu, 0.241 pentru alama, 0,4 pentru tabla OL37/0142, 0.689 pentru
tabla inox (KN/mm?2) ; Pentru forta aproximativa in tone se va imparti valoarea
obtinuta in KN Ia 10.

Pentru sculele de tip cluster perimetrul este suma perimetrelor tuturor
poansonelor ce compun scula.

Din considerente de protectie a masinii se recomanda ca aceastd forta sa fie cel
mult 75-80% din forta maxima a masinii indicata de producator.
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