€ELADUR







Ausgabe 01/2012

)
q||I|

= wir wissen wle

Cuprins
Denumire

ELADUR - Piese formate conform desenului clientilor

Ce este ELADUR ?

Proprietati fizice ale ELADUR

Normative de prelucrare pentru ELADUR

Rezistenta chimica a ELADUR

Ambutisarea cu matrite ELADUR

Extindere si largire cu ELADUR

indoire si amplasare cu pernele ELADUR

Perne goale tetraedre ELADUR

Perne pline si goale Delta ELADUR

Taiere si ambutisare cu unitati ELADUR de ambutisare si taiere

Arcuri ELADUR

Calcul al fortei arcului a elementelor ELADUR

Raclete ELADUR

o
@)
s 1
N & D
S 1 C
= | >
o
c
Py

Pagina

4

10-13

14 - 15

16

17-19

20 -37

38 -39

40 - 41

42 -52

53



YRinm

- wir wissen wle

Articole tehnice din poliuretan conform desenului clientilor

Ausgabe 01/2012



Ausgabe 01/2012

Imanm

= wir wissen wle

Ce este ELADUR?

Facem diferenta intre doua grupe principale ale ELADUR:

1. ELADUR (Elastomer poliuretanic pe baza de polieter)

ELADUR 33 42 100 167 200 315
Culoare galben portocaliu verde maro deschis albastru bej
Shore A 65+5 80+3 90 +2 95 + 1 97 £ 0,5 -
Shore D - - 40+3 50+3 60 +3 75-3
Elasticitate 40% 35% 30% 25% 15% 5%
2. ELADUR (Elastomer poliuretanic pe bazé de polieter)

ELADUR A 90 ELADUR A 90

Culoare maro Culoare alb

Shore A 90 +2 Shore A 90+2

Shore D 40+ 3 Shore D 40+3

Elasticitate 30% Elasticitate 30%

ELADUR A 90 maro este folosit in special pentru
elemente elastice cu sarcina dinamica ridicata.

Pentru ELADUR A 90 alb exista un certificat de confirmare a
lipsei de risc pentru industria alimentara.

ELADUR AF 90
Culoare alb
Shore A 90 +2
Shore D 40+3
Elasticitate 30%

ELADUR E 45 E 55
Culoare rosu albastru inchis
Shore A 40+5 50+5
Shore D - -

ELADUR AF 90 - conform FDA - corespunde
dispozitiilor industriei farmaceutice si alimentare SUA.

Unde se utilizeaza ELADUR?

ELADUR E 45 si E 55 este folosit in special pentru etansari in
intervalul inferior de duritate.

Din ce in ce mai mult ELADUR este utilizat in constructia de
unelte si dispozitive precum si constructia de masini,
automobile si aeronave ca element elastic. Barele de
torsiune, inelele spiralate, tampoanele, raclete si ejectoarele
si amortizoarele din ELADUR s-au dovedit a fi excelente in
conditii dificile si au rezistat ciclurilor ridicate de incarcare-
descércare, fara fenomene de oboseala. Diverse duritati
Shore permit producerea de "arcuri de limitare a deplasarii"
sau "arcuri de putere". Prin panta progresiva a liniei
caracteristice a arcului, acestea actioneaza corespunzator
amortizarii impactului. Prin aceasta ELADUR capata o
importantd deosebitd mai ales in contextul protectiei
mediului in cadrul masurilor de pentru a reduce nivelul de
zgomot la diferite echipamente mecanice.

Un alt domeniu de aplicare este indoire, modelarea si
bombarea/rotunjirea de tabla cu matrite ELADUR. Aici
matrita se comporta ca un fluid incompresibil, si preseaza,
la expunerea la fortele externe, semifabricatul din tabla in
mod continuu Tn toate adanciturile stalpului metalic. Dupa
terminarea operatiei de tragere, piesa este scoasa automat.
La bombarea si extinderea cu ELADUR sunt utilizate fortele
transversale care apar in timpul comprimarii corpului de
presiune elastic. Tn acest fel, chiar si piesele complexe pot fi
rapid si usor bombate/rotunjite.

Pentru taierea si stantare pre-seriilor si seriilor de productie
mai mici, pentru comenzi speciale precum si pentru a testa
croielile, sunt deosebit de adecvate unitatilor noastre de
taiere si de imprimare in relief, special dezvoltate, ELADUR.
Este avantajos faptul ca poate fi taiat si modelat intr-o
singura operatie. La schimbarea pieselor trebuie Tnlocuita
doar unealta inferioara, asadar placa pentru taiere sau
imprimare in relief.

Diverse industrii prefera ELADUR ca material pentru
urmatoarele elemente speciale: hidrocicloane, sipci-lambate
dintate, membrane, segmente pentru pompe, mansoane de
tevi pentru industria petrolierd. Elemente de masini pentru
industria textila si a produselor electronice, garnituri, sipci
pe legéturi, rotile de spin pentru medii agresive, etc. Aceste
si produse similare sunt fabricate de catre noi conform
desenelor clientilor sau mostrelor.

Atunci cand se utilizeaza matrite ELADUR sau unitati de
taiere si de imprimare in relief ELADUR- sunt omise
matritele din metal necesare pentru procedurile
conventionale. Avand in vedere ca productia acestor
instrumente este foarte costisitoare si consumatoare de
timp, utilizarea ELADUR duce la o reducere considerabila a
costurilor in ceea ce priveste uneltele.
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Proprietati fizice generale ale ELADUR

ELADUR 33 42 100 167 200 315
Culoare galben portocaliu verde maro deschis albastru bej
Shore A 65 + 80+3 90 + 2 95 +1 97 £ 0,5 -
Shore D - - 40+3 50+ 3 60 3 75+5
Elasticitate % 40 35 30 25 15 5
Valoarea tensiunii la100%intindere N/cm*n.I1SO 37 233 350 710 1210 1180 349
Inclinatie asezare % 6 6 8 8 5 -
Densitate g/cm® 1,23 1,04 1,10 1,13 1,16 1,21
Rezistenta la intindere N/cm? cf. ISO 37 ca. 29 2770 3850 4160 4550 5080
intinderea la rupere % cf. ISO 37 622 513 419 325 291 216
Uzura cf. DIN 53516 mm? 45 82 56 63 62 75
Rezilienta % cf. DIN 53516 ca. 55 63 46 39 36 38
Deformatie remanenta la presiune cf. ISO 815 in 31,54 27 30 28 33 44
% Sarcina/incarcare 24 h la 70°C si 25%

deformatie corespunzéatoare unei remanente a 3 3 3 5 8 -
modificarii formei %

Modul E (sectiune transversala rotunda) N/cm? 1700 2300 4900 7700 16000 45000
Coeficient de frecare: otel ELADUR - - 0,55 0,5 0,4 0,2
Rezistenta la temperatura -20°C péné la +80°C

Conductivitate termica W/mK 0,145 0,137 0,132 0,124 0,134 0,108

Coeficientul liniar de dilatare 1/°C
-35...0°C 2,43 x10*| 2,28 x10* 2,57 x 10* 2,28 x 10 1,94 x 10* 1,42 x 10*

0..25°C 1,89 x10*| 1,92 x 10* 1,82 x 10* 1,60 x 10* 1,49 x 10* 1,46 x 10*

25 ...100°C 2,07 x10“| 1,98 x 10* 1,71 x 10* 1,60 x 10* 1,55 x 10" 1,35x 10"

100 ... 150°C 1,83 x10% 1,74x10* 1,62 x 10* 1,24 x 10* 1,33 x 10" 1,94 x 10*

Proprietati electrice kHz 0,1 100{ 0,1 100 0,1 100 0,1 100 0,1 100 0,1 100
Factorul de putere % bei 25°C 8,208,15| 5,15 5,55 4,70 5,92 7,25 4,35 7,35 3,45 5,80 2,60
bei 70°C bei 13,90 6,55| 10,56 4,15 9,45 4,15 6,65 4,75 6,90 3,40 7,10 3,50

100°C 9,603,60 | 17,35 4,55 12,60 3,90 8,75 4,00 8,55 4,15 8,65 3,35

Constanta dielectrica (SIC) bei 25°C 8,206,25| 9,74 7,79 9,377,78 9,25 7,58 7,88 6,65 7,58 6,40

bei 70°C 8,407,21 | 11,86 10,05 11,05 9,62 11,659,74 10,34 8,52 9,68 8,04
bei 100°C 12,70 7,82| 12,49 10,41 11,48 9,87 12,19 9,98 11,11 8,75 10,50 8,28

Rezistenta de suprafata Ohm/cm bei 25°C 4,8x10*| 5,0x10" 4,8 x 10" 3,7 x10% 2,7 x 10* 2,0x 10"
bei 70°C 1,4 x 10" 2,8 x 10* 3,8 x 10" 2,0x 10" 8,2 x 10" 3,2 x 10*
bei 100°C 1,3 x 10* 1,7 x 10" 2,3x10" 1,1 x 10" 3,6 x 10" 1,2 x 10*
Rezistenta dielectricaV/mm 17700 19700 17700 19700 | 17700 19700 | 17700 19700 | 17700 19700 | 17700 19700
Rezistenta a arcului electric sec. 73 - nici o Kriechspur 73 - keine Kriechspur 73 - keine Kriechspur

Directive de prelucrare pentru ELADUR

ELADUR 33 \ 42 \ 100 167 200 315
TAIERE
. Pana la 20 mm Pana la 10 mm

(Grosime)
TAIERE CU FIERASTRAUL . .

N C o e " 550 m/min 365 m/min
Fierastrau panglica 8 dinti per 1")
GAURIRE 30 m/mi 20 m/mi
(Burghiu din HSS, varf al burghiului 90°) mimin m/min
STRUNJIRE (Ungr.u Fje degajare g =10 ... 25 280 m/min 245 m/min

Unghi liber a = 12°) =y25°
FREZARE 600 m/min
Filetare (Tarod din HSS) ncepand M 8 incepand M 6 incepand M 5 ‘ ncepand M 4
SLEFUIRE V > 30 m/s
(Material abraziv: oxid normal de aluminiu 80 J mf Ke)

Observatie: Toate uneltele trebuie sa fie bine ascutite.
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Rezistenta chimica a ELADUR

Acetona X "FREON-22" X Aminoacizi -
Solutie de hidroxid de + "FREON-113" + Acid palmitic +
Ulei ASTM Nr. 1 (70°C) + Glicerina + Percloretilena X
Ulei ASTM Nr. 3 (70°C) - Ulei de incalzire - Fenol X
ASTM Reference Fuel A + n-Hexan (50°C) - Mercur +
ASTM Reference Fuel B - Uleiuri hidraulice - Ulei de ricin +
(50°C) Izooctan (70°C) - Ulei SAE Nr. 10 (70°C) +
ASTM Reference Fuel C X Eter izopropilic - Acid azotic, 10% X
Solutii de hidroxid de bariu + JP-4/3P-5 X Acid clorhidric, 20% -
Ulei din seminte de bumbac ~ + Solutii de hidroxid de potasiu  + Uleiuri de ungere -
Benzina - Petro lampant X SKYDROL 500 X
Benzen X Dioxid de carbon + Boabe de soia -
Solutii de borax + Monoxid de carbon + Acid stearic +
Solutii de acid boric + Solutii de clorura de cupru + Acid taninos, 10% +
Butan + Solutii de sulfat de cupru + Terebentina X
Solutii de bisulfit de calciu + Ulei de in - Tetraclorura de carbon X
Solutii de hidroxid de calciu + Solutii de clorura de magneziu + Toluen X
Ciclohexan + Solutii de hidroxid de magnezi. + Triclor-etilena X
DOWTHERM A - Metil etil cetona X Tricrezil-fosfat -
Acid acetic, 20% - Alcool metilic X Solutii de fosfat trisodic +
Acetat de etil X Ulei mineral + Ulei de tung -
Alcool etilic X Petrol - Apar (50°C) +
Etilen glicol - Naftalina - Hidrogen +
"FREON-11" - Clorura de sodiu + Acid tartaric +
"FREON-12" (54°C) + Hidroxid de sodiu, 46,5% +

Explicatii: + nici un efect - efect redus, X efect puternic

Valorile de mai sus au fost, daca nu se indica altfel, determinate la temperatura normala a camerei.

Ambutisarea cu matrite ELADUR- principiu de lucru

Deformarea se realizeaza printr-o matritd ELADUR care
este inconjurat de o carcasa din otel. Peretele trebuie sa
reziste la presiunea internad a matritei. Acest ia nastere prin
dislocarea elastomerului in timpul penetrarii poansonului
profilat. intre matrita si peretii laterali ai cufirului de otel
trebuie prevazut un spatiu liber de 0,5 mm. La ambutisarea
cu matrite ELADUR trebuie sa se asigure ca la piesa
ambutisata sa existe o margine de ambutisare suficient de
mare. Dimensiunile interioare ale cutiei de otel trebuie sa fie
astfel masurate incat tabla pre-taiata sau platina poate fi
introduse cu usurinta. Poansonul - in diferite cazuri, partea
superioara a uneltei - aluneca cu joc mic in cufarul de otelul.
Deformarea incepe cu patrunderea poansonului profilat in
matrita ELADUR. Astfel, tabla pre-tdiata va fi fixatd ferm
intre poanson si matrita. Continuarea cresterii presiunii
determina ca matrita ELADUR sé& se miste similar fluidelor
incompresibile prin aplicarea fortelor externe si sa impinga
tabla pre-taiata in toate adanciturile poansonului. Astfel,
tabla este constant sub presiune si se adapteaza perfect la
forma poansonului. In afard de aceasta presiunea uniforma
previne diferentele Tn grosimea peretelui piesei.

inaltimea minima a matritelor ELADUR:

ELADUR 42 3 x Tnaltimea de ambutisare
ELADUR 100 4 x indltimea de ambutisare
ELADUR 167 5 x Tnaltimea de ambutisare

Forta necesara pentru desen este determinata de rezistenta
de deformare a respectivului sortiment ELADUR. Testele au
aratat un consum de energie de 5 ... 10 kN / cm2 la o
traiectorie maxima a deformarii matritei. Viteza de
ambutisare este dependenta in primul rand de capacitatea
de ambutisare a calitatii tablei. O alta cerintad este o buna
rezistenta la plasticitate Tnalta si o joasa ecruisare a puterii.

Este recomandat ca inaintea inceperii activitatilor de
deformare sa se unga suprafetele de contact ale matritei
ELADUR si a piesei care urmeaza a fi trase/alungite cu o
emulsie de alunecare

Dupa activitati devere de deformare, daca este necesar,
suprafetele de lucru ale matritei, ar trebui sa fie refacute prin
rindeluire, strunjire, frezare sau slefuire. Daca matrita
ELADUR vine in contact cu forme foarte ascutite, aproape
taioase, este util sa utilizeze cele mai ieftine huse pentru
protectie ELADUR. Acestea protejeaza suprafata matritei;
Inlocuirea lor este mult mai putin costisitoare decéat a unei
intregi matrite.

Matritele ELADUR pot fi asamblate in loc de dintr-o bucata ,
din mai multe sectiuni. Aceasta aranjare are avantajul ca
sunt disponibile mai multe suprafete de munca.
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Grosimea maxima a tableler———————
Tablele pana la 400 N/mm?rezistenta la intindere (table din
metal usor, table din aliaje de metale usoare, table din
cupru, alama,osel) . ............ . ... ... grosime 3 mm
Table de otel inoxidabil. . .. .............. grosime 2 mm

Gauri pierdere aer
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L Matrita otel
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L Rondela otel
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T
/ matritd

ELADUR

Cufar otel

L e

I
L Piesa ambutisata stare fixa

Alegerea gradului de duritate a matritelor——
Matritele ELADUR pot fi livrate cu diferite grade de
rezistenta/duritate.

pentru ambutisare recomandam duritati de la 80 pana la 95
Shore A.
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ﬂf/ v
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Largire si rotunjire/bombare cu ELADUR

Corpurile goale si tuburile pot fi usor prevazute prin Ca elemente de largire sunt utilizate in principal poansoane
intermediul  ELADUR cu bombari/convexitati cu forma din ELADUR 100 si ELADUR 167. Pentru a evita
neregulatda. Acest lucru este mult mai pufin greoi decat distrugerea prematura a poansonului de largire, nu trebuie
prelucrarea cu presiunea fluidului. Instrumentele necesare depasiti urmatorii factori de largire.

nu sunt scumpe si pot fi montate pe orice fel de presa.

ELADUR Factor Grosimea max. a peretelui

42 1,3 0,5 mm

100 1,25 1,2 mm

167 1,2 2,0 mm

200 )1 3,0 mm
Exemplu: Un tub cu diametrul initial de 100 mm
poate fi extins la 125 mm, cu un poanson de largire din ELADUR 100
(factor 1,25 x 16 @ 100 mm).

Largire a unui tub Bombare
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Indoirea si amplasarea/montarea cu perne
ELADUR

Pentru transformarea pieselor cu grosimea diferita a tablei
si forma diferitd este suficienta o singura perna ELADUR.
Perna ELADUR actioneaza ca o matrita universala.
Bineinteles ca ea nu poate si nu trebuie sa inlocuiasca toate
matritele conventionale din otel. inainte de utilizare, ar trebui
verificat care dintre metode este cea mai convenabila si
economica. Un domeniu preferat de aplicare pentru
ELADUR este formarea de table cu suprafete lacuite,
lustruite sau acoperite. Suprafetele sensibile nu sunt in
acest caz deteriorate; prin urmare, este de prisos o
prelucrare ulterioara costisitoare a pieselor.

Acest ghid este menit sa ajute clientii nostri sa obtina cu
ajutorul pernei ELADUR o performania optima. Acesta
contine exemple practice, din care poate fi vazut, cum se
pot prelucra forme dificile ale pieselor cu o duratda maxima
de viatd a pernei ELADUR. Spre deosebire de matritele
metalice, perna ELADUR modeleaza placa sub presiune
constanta pe tot parcursul procesului de lucru. La Tnceputul
deformarii ia nastere imediat o presiune a placii. Apoi perna
se deformeaza si exercita o presiune ridicatd de formare in
toate directiile. Prin cufarul din otel aceasta presiune este
concentrata n jurul pistonului in sus. Executia cufarului de
otel poate fi vazuta la pagina 11.

Pernele ELADUR pot fi livrate la dimensiuni si duritafi
diferite (a se vedea tabelul "perne pline ELADUR pentru
formarea tablei"). Ce varietate si marime ELADUR a pernei
se potriveste cel mai depinde de proprietafile tablei de
modelat, raza poansonului, unghiul de indoire si forfa de
presare disponibile. Sortimentul cel mai frecvent utilizat este
ELADUR 100 de sectiune tetraedra, unde prin virarea fijei
se realizeaza patru spatii de lucru. Se recomanda utilizarea
unui strat protector, care protejeaza suprafata de lucru a
pernei ELADUR impotriva deteriorarii.

indoirea profilelor V

La indoire profilelor V unghiului poansonului trebuie adaptat
la piesa de prelucrat. Este posibil ca la tablele elastice sa fie
necesara o corectie.

Cursa Y a poansonului, care depinde de sortimentul
respectiv. ELADUR (a se vedea tabelul "perne pline
ELADUR pentru formarea tablei"), nu trebuie depasita.
Pentru ca perna sa reziste cat se poate de mult, cursa
pistonului presei va fi este reglatd in timpul configurarii in
pasi mici, padna cand piesa de lucru si-a asumat forma
finald. Atunci cand se lucreaza cu o cursa mai mare a
pistonului presei decat este admisibila, forma piesei nu va fi
mod considerabil.

Forta de presare necesara la indoirea in V poate fi, de
asemenea, luata din tabelul "ELADUR perne complete
pentru formarea tablei”.

Latimea pernei a = Latimea penetratiei x x 2

Indoirea profilelor U cu parte inferioara
plata

La Tndoirea profilelor U suma dintre Iatimii poansonului plus
grosimea tablei trebuie sa fie mai mare de 50% din latimea
pernei; in caz contrar perna este suprasolicitata si ELADUR
nu are suficient spatiu sa se umfle de-a lungul peretilor
cufarului de otel In sus. Rezistenta de deformare a pernei
ELADUR in timpul indoirii profilelor U este de aproximativ 3
kN / cm2 la adancimea max. admisibila a penetratiei.

Latimea pernei a = (Latimea poansonului + 2 x grosimea
tablei) x 2

Exemplu de calcul

Se da:
Profilul U, 1atimea 50 mm, lungimea 300 mm, rezistenta la
deformare 3 KN/cm?

Se cere:
Puterea presei F

Solutie:
F=Axp=5cmx30cmx3KN/cm?=450 KN

Indoirea profilelor U cu parte inferioara
rotunjita

La indoirea profilelor U nu se va evita arcuirea aripilor; de
aceea adesea este necesara o coreciie a poansonului de
indoire. S-au dovedit a fi deosebit de eficiente pernele
ELADUR din sortimentul 167, pe a caror directie
longitudinala a fost Tncorporat o raza corespunzatoare
piesei (vezi exemplul de aplicare "perne preformate pentru
curbarea profilelor U, cu un suport rotunjit"). Aceasta
operatie de decupare/realizare a unui gol determina ca in
momentul transformarii sa ia nastere o presiune de apasare
laterala superioara.

Latimea pernei = (Latimea poansonului + 2 x grosimea
tablei ) x 1,6

Indltimea minim3 a pernelor ELADUR;
ELADUR 42 ELADUR 100 ELADUR 167

3 x Latime a penetratiei 4 x Latime a penetratiei 5 x Latime a penetratiei

Pentru a realiza cea mai buna acuratete in cazul seriilor
mari, uneltele ar trebui sa fie adaptate exact la cererea
respectiva. in general, este recomandabil sa se lucreze cu
poansoane si perne de aceeasi lungime si ca pernele sa fie,
de asemenea, montate/incastrate in partile frontale. Mai
mult decat atadt pentru indoirea profilelor U cu partea
inferioara plata si rotunjita, vor fi utilizate perne goale
tetraedre ELADUR (incepdnd cu pagina 12). Pentru
indoirea profilelor U, cu parte inferioara plat in serii mari
este recomandat un utilaj de indoire cu aglutinare ELADUR
(vezi pagina 11).
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Perne pline ELADUR pentru deformarea tablei

B
ELADUR 42 100 167
Duritate (Shore A) 80 90 95
Deformate max. in % din b 35% 25% 20%

Caracteristica a
aplicatiei

Adancimea mare de
penetrare, tipul optim de
munca pentru o deformare

Calitate cea mai

potrivita pentru

Rezistenta optima la fisurare si la
efectele de taiere.
Acuratete mai mare a formei la o

« majoritatea P -
usoara. L adancime de penetrare redusa.
aplicatiilor. Capacitate ridicata de preluare
a presiunii
Marimea pernei a xb 25x 25 50 x 50 25x 25 50 x 50 25x 25 50 x 50
Marimea cufarului A x B 75 x 45 120 x 80 75 x 45 120 x 80 75 x 45 120 x 80
Grosimea max. a tablei cu
sB = 400N/mm?, la
utilizarea unei forma a 1,0 2,5 2,0 3,5 3,0 4,0
poansonului de
60 ... 90°.
Presiune necesara a presei in kN/m lungime
La grosimea tablei:
1 mm 100 90 160 130 200 180
1,5mm - 170 240 200 260 240
2 mm - 220 330 300 400 340
3 mm - - - 400 750 630

Nota: Valorile enumerate mai sus trebuie sa fie considerate a fi aproximative.

11
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Perne goale tetraedre ELADUR pentru deformarea tablei

Pernele goale tetraedre sunt matrite ELADUR prevazute cu
spatii goale, care fac fata procesului de deformare, cu o
presiune relativ scazuta a presei singure prin elasticitate,
rigiditate si rezistentda mecanica exceptionald; acestea sunt
realizate din ELADUR 167si ELADUR 42.

Indoirea si amplasarea de table cu matrite din elastomer
poliuretanic au putut fi efectuate pana in prezent din cauza
rezistentei mari de deformare a matritelor pline numai la o
presiune foarte mare a presei, cu utilizarea simultana a
carcasei din otel cu pereti grosi, in care trebuiau sa fie
fncorporate matritele.

Cu pernele noastre goale tetraedre ELADUR este posibil sa
se indoaie tabla de pana la 8 mm grosime, cu o rezistenta
la tractiune de pana la 400 N / mmz2, fara a fi nevoie de o
carcasa din otel la serii zero. Pentru a pastra perna goala
tetraedra n pozitia sa, la nevoie se pot utiliza sine de fixare
conform fig. 1. In productia de masa, este recomandabil s&
se foloseasca o carcasa de otel cu pereti relativ subtiri
conform fig. 2, pentru a prelungi durata de viata a pernei.

Pentru formarea de profile U, cu parte inferioara
dreptunghiulara, este necesara punerea intre placa si
pernele goale tetraedre conform fig. 3 a unei baze de otel
de 3 .. 5 mm in latime de la profilul U, pentru a amplifica
ambutisarea si contrapresiunea.

Cavitatea din interiorul pernei determina ca aripile sa apese
in timpul procesului de deformare impotriva poansonului
indoire; astfel unghiul de infasurare creste si acuratetea
pieselor se imbunatateste. Prin eliminarea carcasei de otel
costisitoare, de altfel, se reduc considerabil costurile
uneltelor.

Poansonul de indoire trebuie sa fie intotdeauna putin mai
mare si semifabricatul din tabla trebuie sa fie este egal sau
mai mic decéat lungimea pernei. Lungimea maxima a pernei
goale tetraedre este de 250 mm. Prin contopirea libera,
daca este cazul lipite intre ele cu banda dublu adeziva,
pernele goale tetraedre pot fi aduse la orice lungime dorita.
Pernele goale ELADUR péana la 50 x 50 mm, sunt realizate
cu spatiu gol rotund, incepand de la 50 x 75 mm, cu o
cavitate de forma dreptunghiulara sau tetraedra.

A |25 |50 |50 |50 |7 |75 | 75 | 75 | 100 | 100 | 100 | 100 | 125 | 125
B | 25 | 50 | 75 |100 | 75 | 100 | 125 | 150 | 100 | 150 | 200 | 230 | 125 | 275
E @10 @25 43 | 60 | 38 | 58 | 82 | 97 | 55 | 100 | 135 | 170 | 68 | 185
F 18 | 18 | 38 | 33 | 33 | 32 | 55 | 50 | 50 | 52 | 68 | 65
B L
( ™
r -
< £+—+ 1
- - ___
\ J |
E F = adancimea de penetrare maxima admisibila a poansonului

Fig. 2

Fig. 3
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Proces schematizat de deformare

indoirein Vv

Tabel pentru profile in V

S = Grosimea piesei

A = cea mai mica lungime &
aripii Rj = Radius intern

Perne goi tetraedre
ELADUR- 42 - 50 x 50

Puterea presei in kN la table cu o rezistenta de 450N/mm?

Lungimea piesei (L) =1 m

Sinmm

0.8 |100 | 60 | 50 | 45

1 ]155)95 | 70 | 65 | 50 | 35

1,5 |360 /220 (155|120 | 95 [ 85 | 70

380|250 {220 [170 | 145 | 120 | 95

560 | 380 | 310 | 280 | 240 | 200 | 180

480 | 420 | 360 | 320 | 290 | 260

570

500

440

410

370

340

Proces schematizat de deformare

indoire in U

T

/
2
5

O
0.'0"0,0
OOOOOA.

Tabel pentru profile in U

S = Grosimea piesei

R; = Innerer Radius = S

Suprafata de sprijin

Perne goi tetraedre ELADUR-
42 - 50 x 50

720

650

580

530

480

440

890

780

720

660

600

560

940

840

790

730

> Grosimea tablei

15

20

24

27

28

32

34

38

4

Puterea presei in kN la table cu o rezistenta de 450N/mm?
Lungimea piesei (L) =1m

071|152 |25

156

10

10,5

7,5

10

10,5

Grosmiea tablei

063

088

10

125

15

175

25

30

4,0

Puterea presei Fy,

220

300

320

380

430

500

650

780

1000

15
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Perne ELADUR-Delta pline si goale pentru deformarea tablei

Formele eficiente ale pernelor noastre Delta sunt proiectate
astfel incat sa se potriveasca n uneltele obignuite de forma
prismei si, prin urmare, este de prisos schimbul acestor
unelte. Beneficii mari au pernele Delta in cazul in care este
vorba despre materiale lustruite, colorat, baituite sau
materiale acoperite cu o grosime de pana la 2,5 mm.

Testele au aratat ca raza poansonului de indoire nu trebuie
sa fie mai mica decat grosimea tablei. Pentru deformarea
de profile U, cu parte inferioara tetraedra, este necesar ca
intre placa si perna Delta sa stea in latimea profilului U un
suport din otel de circa 3...5 mm grosime in fig. 1 pentru a
evita bombarea si pentru a spori contrapresiunea.

B B L B B L
90° 60°
© 0
60°
9p° |
DVK DHK
DVK
B Potrivit pentru Unghi 90° Unghi 60°
|atimea prismei L (mm) L (mm)
20 18 , ,
35 32
250 1000 250 1000

50 45

80 75
DHK

B Fjo_trivit pentru Unghi 90° Unghi 60°

latimea prismei @ gaurire L(mm) @ gaurire L(mm)
20 18 5 - -
35 32 8 8
250 500 250
50 45 10 10
80 75 15 20

16

Sunt disponibile numai dimensiunile listate

Proces schematizat de deformare

Indoire U

S S S S S s

Indoire V

s
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Taierea si stantarea cu unitati de stantare si de taiere ELADUR

Unitatile ELADUR de stantare si de taiere sunt special
concepute pentru taierea si stantarea de serii mici si mijlocii.
Constructia acestor unitati determina ca forfa unei prese
hidraulice sau mecanice sa fie transferata intr-o perna de
taiere ELADUR. Cu o presiune tot mai mare, perna de
taiere complet inchisa se comportda ca un instrument de
taiere conventional si separara piesa doritd pe o placa de
taiere calita de semifabricatul din tabla. Separarea incepe
cu tragerea materialului de-a lungul marginii de taiere in
cavitati sau adanciturile placilor de taiere si a suportului
tablei. In cazul in care formabilitatea materialului este
epuizata, piesa se rupe de-a lungul conturului placii de
taiere. Acest proces de separare este influentata de tipul si
forma placii de taiere, precum si de proprietatile materialului
si rezistenta la forfecare a piesei de prelucrat. Avantajul
acestei metode este posibilitatea taierii si ambutisarii
simultane. La schimbarea uneltelor trebuie inlocuite numai
placa de taiere sau ambutisare, cu toate ca suprafata de
lucru a pernei de taiere ELADUR da o limitare a marimii
maxime a piesei in respectiva unitate a uneltei

Executia uneltei pentru taiere
cu unitatile de stantare si taiere ELADUR

Unitatile ELADUR de stantare si de taiere sunt livrate
stocate Tn cinci dimensiuni. La cerere, pot fi livrate si alte
dimensiuni, de ex. Executie CS cu inal{ime dubla a pernei
pentru activitati de stantare peste 7 mm adancime.

Operatia de taiere reprezintd o solicitare extrema. De
aceea, pernele de taiere ELADUR sunt in mod necesar
supuse unei uzura semnificativ. mai mare decat toate
celelalte tipuri de deformare. Perna de taiere se poate
aplica rapid si ugor; prin aceasta se dubleaza durata sa de
viata.

Prin strunjire, frezare sau slefuire suprafete de lucru uzate
ale pernelor de taiere ELADUR pot fi netezite. Prin lipirea
unui disc compensator ELADUR, perna de taiere poate fi
adusa inapoi la nivelul initial si se poate continua utilizarea
ei. Astfel, costurile aferente pot fi reduse la minimum si
pernele de taiere ELADUR sunt utilizate Th mod optim. O
placa de taiere ascutita in mod corespunzator este o
conditie prealabila pentru un bun succes a acestei metode
de taiere.

Calcul al inaltimii placii de taiere a matritelor h
h=4xs,undehp,in=4mmsih,.=8mmnu trebuie sa
se depaseasca limita inferioara respectiv superioara.

Calcul al deschiderii fisurii a
a=8xs,undeapin=4mmsiana=12 mm.

Deschiderea fisurii

—i D

AN

~ ‘ _————— Cleste de
1 L _ Cleste de
. . = il fncretit tabla
= — <+ 1 3 Placa de baza

i

B |
el

Calculul taierii tablei

Pot fi utilizate taieri rotunde sau dreptunghiulare, la care
taierea la urmatoarea masura minima b trebuie sa fie mai
mare decat dimensiunea exterioara a placii de taiere.
b=[a+(6..15mm)]x2

Cu adaosul de 6 ... 15 mm, la deschiderea fisurii a trebuie
tinut cont de caracteristicile diferite ale materialelor. Tn
general, valoarea mai mica este pentru table subtiri, iar
valoarea superioara pentru grosimile max. admise.

Este deosebit de avantajos n acest proces, a utiliza
pentru croieli, tabla cu o alungire redusa.

Prezentare schematica a procedurii de taiere

Placa de taiere Suport

B O, Vv v S e S W

ORI IRERKAS

N JRIECRIIIAAALIK

1307000207070 0203050,959,.959
g0 002200

R P N

Sz
<}
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Unitati ELADUR de stantare si taiere

18

Tip D1 D2 H Suprafata de Puterea necesara a
lucru presei
C 50 50 145 85 20 cm? 300 kN
C 100 100 165 85 78 cm? 800 kN
C 150 150 215 85 176 cm? 1500 kN
C 200 200 275 85 314 cm? 3000 kN
C 300 300 365 85 707 cm? 6000 kN
CS 50 50 145 140 20 cm? 300 kN
CS 100 100 165 140 78 cm? 800 kN
CS 150 150 215 140 176 cm? 1500 kN
CS 200 200 275 140 314 cm? 3000 kN
CS 300 300 365 140 707 cm? 6000 kN
T
D1 D1
D2 D2
Potrivit pentru prototipuri, mici i mijlocii serie cu suprafete vopsite, lustruite sau acoperite.
Materiale viabile:
Tablede ofel .. ... cu grosimea de pana la 3 mm
Metale usoare, aliaje din metal usor, table din metale neferoase . ... ............ cu grosimea de pana la 2 mm
Table din otel inoxidabil . . ... ... .. .. . . cu grosimea de panala 1,5 mm

Ausgabe 01/2012
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Gaura cea mai mica-

o ,d” la table cu o

intdrire

O'g 200 NV'mm? = 8-s

O'g 400 N/mmé =10 - s

O'g 600 N/'mm? =14 -5 )

260 (1050

240 | 940

220 | 860

180 | 200 |1580 | 2600

T
160 | 620 1600 |2500

140 | 550 |1230 |2200

120 | 470 1050 |1900

00 |39

880 1570

—
80 | 310 ' 700 1250

60 | 230 530 ' 950

¢ S

40 | 150 | 350 | 630

20 | 80 | 180 |310

Grosimea tablei ,S”fmm]  ©& 400/Nmm?

2 8 8 8 %
SR - - [ 20
Tip Diametrul gaurii [mm]
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Arcuri ELADUR

Generalitati

VEITH-ELADUR (elastomer poliuretanic) avand un
proprietati fizice si mecanice neobignuite, permite
producerea de elemente elastice pentru sarcini mari. Ele
sunt utilizate in inginerie mecanica, productia de unelte si
constructia de dispozitive precum si constructia de
avioane si vehicule ca si arcuri, tampoane, aparate de
strAdngere a tablei sau ejectoare. Acestea s-au dovedit
eficiente In nenumarate operatiuni in conditii dificile si au
supravietuit ciclurilor ridicate de incarcare, fara oboseala.
Arcurile ELADUR sunt identice cu diametrul exterior si
standardului DIN. Tnaltimile arcurilor enumerate corespund

Sfaturi pentru practica

cel mai frecvente in practica moderare. Pentru productia
interna de dimensiuni intermediare recomandam VEITH-
ELADUR tije tubulare, in lungime de 250 mm, care pot fi
aduse la dimensiunea dorita prin taiere, taiere cu ferastraul,
strunjire sau frecare. Pe baza diagramelor de performanta,
utilizatorul poate determina arcul cel mai potrivit pentru
scopul sau. Cursa maxima a arcului este permisa doar pana
la o frecventd de 50 impulsuri pe minut. In cazul in care
cursa este redus Tn mod corespunzator, numarul de curse
poate fi majorat cu pana la max. fi majorat la 400 pe minut
(vezi graficul de frecventa pagina 19).

Datorita proprietatilor fizice arcuriie ELADUR aratda o
anumita deformare plastica, care in functie de timpul de
functionare, poate solicita utilizarea cursei arcului si a
duritatii Shore a tijei 5 ... 7% din inal{imea de instalare.
Aceasta deformare plastica determina o scadere a fortelor
arcului. Tn scopul de a atinge fortele originale ale arcului,
inalfimea inifiala a arcului trebuie sa fie produsa din nou prin
intermediul unor saibe de distantare. Se recomanda sa se
stabilizeze arcul cu cateva sute de sarcini alternante Thainte
de instalare. Lungimea inifiala a arcului trebuie sa fie
selectata mai mare in functie de deformarea plastica.

Prin operatia de stabilizare, arcul este adus la lungimea
finala, prin care se va evita in mare masura o aducere la
starea incorporata. Stabilizarea poate fi efectuata de catre
utilizator personal, la cerere pot fi furnizate si arcuri
stabilizate. Frecarea uscata pe suprafetele de presa si de
ghidare ar trebui sa fie intotdeauna evitate, pentru a se
preveni incalzirea suplimentard. De aceea e recomanda, o
ungere a suprafetelor de contact cu vaselina. Atunci cand se
determina dimensiunile arcurilor se aplica aceleasi reguli ca
si in cazul arcurilor elicoidale. Sarcina de ar trebui sa fie
eficienta in punctul central al arcului. O sarcina neuniforma a
suprafetelor de contact trebuie evitata ori de cate ori este
posibil.
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Sarcina alternanta admisa a arcurilor ELADUR-

400
380

360

\-

340

320
300
280
260

|t

240
220
200
180

160

Frecvents  [Curs& / min.’

140
120
100

80

60

20

2 L 6

T
8

10012 14 16 18 20 AUngird makin® %m?f%ﬂ

Arcurile ELADUR pot fi folosite arcuri singulare, perne (mai
multe arcuri in configuratie paralelda) sau ca o coloana cu
arcuri (mai multe arcuri la rand). Materialul arcului este
incompresibil, de aceea arcul ELADUR se extinde sub
presiune. Necesarul de spatiul este prezentat in tabelul de

mai jos.

Expunere a unui arc ELADUR

=
o
E
w
o~
[
\ ]
fy fa
f Alungirea maxima = pretensionare + cursa activa de lucru
zul
f—f,+1,
f max.

Exemple de
instalare

Arc unic ELADUR

ELADUR-
Stalp-pivot

Multistratifiere a
arcurilor ELADUR cu
saibe intermediare
si finale

Feder -

Arc | laf

gd; 15% 20% 25% 30% 35%
16 18 19 20 21 22
20 23 24 25 26 27
25 29 30 31 33 34
32 37 38 40 42 43
40 46 48 50 52 54
50 57 60 62 65 68
63 72 75 78 82 85
80 91 95 99 104 108
100 114 120 124 130 135
125 143 150 155 163 170

21
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Avantajele arcurilor VEITH-ELADUR pot fi rezumate dupa

cum urmeaza:

Rezistenta excelenta la uzura
Montaj si intretinere ugoara
Rezistenta la grasimi si uleiuri

Capabile de solicitare ridicata

Fiabilitatea operationala ridicata

(nu exista ruperi ale arcurilor la suprasolicitare; sunt excluse avariile

aduse uneltelor care pot lua nastere din rasuciri in momentul saririi

arcului)
@® Rentabilitate

(In cazul in care sunt respectate directivele si sfaturile recomandate,

atunci sunt posibile milioane de alternante de sarcina fara orice

modificare a caracteristicilor lor)

@ Performanta constanta la temperaturi cuprinse intre -

20°C pana la +80°C

Folosirea arcurilor VEITH-ELADUR este neproblematica de cele mai multe cazuri; cu toate acestea, este ocazional vor exista
domenii de aplicare care vor face necesare incercarile consumatorului. La cerere, suntem aici bucurosi sa va ajutam.

Caracterizare a sortimentelor ELADUR

ELADUR 42 100 167 200
Culoare portocaliu verde maro deschis albastru
Shore A 80+3 90 +2 95 + 1 97 +£0,5
Shore D - 40+ 3 50 +3 60+ 3
Elasticitate 35 % 30 % 25 % 15 %
Deformare plastica 6 % 7 % 7 % 5%
Densitate g/cm? 1,04 1,10 1,13 1,16

22

Variatiile minore de culoare nu pot fi intotdeauna evitate, din cauza unor motive care {in de tehnica fabricatiei.
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Stratifiere multipla

Daca din cauza alungirilor mari maxime ale arcului sunt
necesare lungimi ale arcului care depasesc un anumit grad
de zveltete (raportul dintre Tnalfimea arcului si diametrul
arcului), atunci vor trebui formati stalpi pivot. Arcurile
individuale unite in stratificare trebuie separate prin saibe
intermediare. O utilizare optima a arcurilor si o bombare
uniforma este atinsa printr-o degajare sub forma de farfurie
in acceptarea, asa cum arata figura din coltul din dreapta
sus, la pagina 21), sau prin utilizarea saibelor finale.

Tn special la stratifierile multiple trebuie avut in vedere si un
management cat se poate de bun al elementelor arcului si a
saibele intermediare. Tn cazul alcatuirii corecte a stalpilor-
pivot ELADUR curba totald caracteristica de
alungire/comprimare a arcului se va prelua de pe
diagramele arcurilor individuale. Aici se adauga alungirile
individuale maxime ale arcului in cazul for{ei constante.

ARC @ Lungimi maxim admisibile ale arcurilor individuale la stratifiere
O data De doua ori De trei ori
16 25 25 20
20 32 32 25
25 40 40 32
32 63 50 40
40 80 63 50
50 100 80 63
63 125 100 80
80 125 125 100
100 160 160 125
125 160 160 160
Saibe finale Saibe intermediare
D2 DZ
D3 D3 _
! /\"5
T ~ _/I ] é -
~ m T ! i
I D4 T D4 |\
/ Rz 10 \/m
Material: Duroplast
Potrivit la D2 D3 D4 H1 H2 H3 H4
ARC-@ (D1)
16 16,5 6,5 24,0 4,5 1,3 3,8 2,0
20 20,5 8,5 30,0 5,6 1,6 4,2 2,0
25 25,5 10,5 34,0 6,3 2,0 4,8 2,4
32 33,0 13,5 45,0 7,1 2,0 5,0 2,3
40 41,0 13,5 54,0 8,0 2,5 5,8 2,8
50 51,0 16,5 66,0 10,0 2,5 6,5 3,0
63 64,0 16,5 80,0 10,0 3,2 7,5 3,5
80 82,0 20,5 100,0 13,0 3,2 8,5 3,5
100 102,0 20,5 125,0 16,0 3,6 10,0 3,5
125 128,0 25,5 150,0 16,0 3,6 10,0 3,5

Saibele intermediare cauzeaza bombarea in forma de butoi si astfel o crestere clara a cantitatii arcurilor ELADUR.
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Semnificatia literelor

dl
d2
d3
h
fv
fa
fzul.

fmax

Fmax

Diametru exterior
Diametru interior
Diametru bombare
Inalfime
Sageata pretensionare
Sageata de incovoiere a arcului folositoare respectiv sageata de lucru
Sageata de incovoiere a arcului inclusiv sageata de pretensionare si de lucru
Sageata maxima de incovoiere a arcului
Forta maxima a arcului la Sageata de incovoiere a arcului fia
Forta arcului la Sageata de incovoiere a arcului f
Frecventa (cursa/min)

Sageata de incovoiere a arcului f,,, In cazul arcurilor ELADUR corespunde inal{imii in bloc a arcurilor din otel.

La sarcina permanenta a alungirii arcului f,, inclusiv sageata pretensionarii fy si sageata activa de lucru fa a arcurilor ELADUR-
in raport cu frecventa data (cursé/min) pe baza diagramei de la pagina 21. In interiorul acestei valori ségeta pretensionarii f, si
sageata folositoare de lucru f, poate fi impartitd de nenumarate ori.

Sortimentele ELADUR 100 si 167 vor fi aplicate privilegiat din cauza compromisului avantajos intre elasticitate si compactitate.

Exemple de calcul

Exemplul 1

Se da: ELADUR 100
Frecventa 100 cursa/min
Pretensiune 7%

Se cere:

. Sag
ag

1 eata de incovoiere a arcului f,.
1. Sageata de incovoiere a arcului de lucru fu

Solutia la 1: Conform diagramei frecventelor de la pagina 21
Sageata de incovoiere a arcului admisa f,; este de
23% din indltimea arcului h.

la 2: fa= fou-fv = 23%-7% = 16%
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Exemplul 2

Se da:

Se cere:

Solutia

la 1:

la 2:

la 3:

la 4:

la5:

la 6:

la7:

Arc ELADUR 167, Numar de curse = 80 curse/min.

Forta arcului total F = 360 000 N; Forta de pretensionare 20% din F
Sageata de incovoiere a arcului f, = 10 mm

Numar arcuri n = 6 buc. unele langa altele

1. Forta arcului F per arc
2. Diametrul arcului dy; d, si d3
3. Forta de pretensionare F\ per arc
4. Sageata de incovoiere a arcului admisibila
f,u. ELADUR 167 la frecventa 80
curse/min.
. Sageata de pretensionare fy la forta de pretensionare Fy
. Inlatimea arcului h
7. Exemplu al arcului VEITH-ELADUR

o Ul

F / Arc = Forta totala a arcului / Numarul arcurilor = 360 000 N / 6 = 60 000 N

Cautati n tabelul 5 sau 6 la pagina 26 ... 27 la coloana

ELADUR 167 sub F,,0 valoare > 60 000 N. Ales: Grupa fortelor
Frax=58 300 ... 69 180 N Dimensionare a arcului: d; =80, d, =
21,d3 =99

FV / Arc = Forta arcului x 20% / 100% = 60 000 N x 20% /100%= 12 000 N

in diagrama frecventelor la pagina 21 la valoarea ordinatelor u = 80 curse/min. mergeti pe orizontal

n jos pana ce este atinsa linia de vizare "ELADUR 167". De aici pe vertical in jos catre abcisa. Punctul
de intersectare are valoarea de f.,.. =20.5%.

Acum diagrama arcului corespunzatoare pentru @ 80/ @ 21 ELADUR 167 la pagina 35 stanga jos
zen. La valoarea ordinatelor F = 12 000 N trageti o linie orizontala prin punctul fasciculului de raze.

Punctul de intersectie, admis la, vectorul h = 63. Acum puneti o linie perpendiculara pe abcisa. Punctul
Se numeste traseu de pretensionare fy, = 3,5 mm. (Pentru a nu depasi condistia limitei f,;, = 20,5% a
h, daca este nevoie se vor determina mai multe raze ale Sagetii de pretensionare)

h = (fy + fa) X 100% / f,,. = (3,5 + 10) mm x 100% / 20,5% = 65,85 mm

Acest lucru inseamna: Arcul d; = 80 mm, d, =21 mm, h = 66 mm din ELADUR 167 corespunde
cerintelor

FE 167 -80/ 21 x 66
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Date tehnice ale arcurilor VEITH-ELADUR

Forta arcului Frax iNN
S&geata de frax  InmMm
incovoiere a

arcului

Forta arcului Frax  iNN
ASageat.a de frax  IN MM
fincovoiere a

arcului

d3—————4—-

Sortiment ELADUR 42 100 167 200
Sageata de incovoiere a arcului 35% 30% 25% 15%

d1 d2 Bolt de ghidaj-@ h frmax Fmax | d3 | fmax Frmax d3 | fmax Fmax | d3 | fmax Fmax | d3
12 42 | 940 3,6 | 1790 3,0 | 2260 1,8 | 2650
16 56 | 900 48 | 1730 4,0 | 2150 24 | 2570

16 6,5 6 20 7,0 880 22 6,0 1690 21 5,0 2130 20 3,0 2520 18
25 8,7 860 7,5 1660 6,2 | 2080 3,7 2470
32 11,2 830 9,6 1590 8,0 2000 4,8 2360
12 4,2 1440 3,6 2760 3,0 3470 1,8 4110
16 5,8 1400 48 | 2690 4,0 | 3390 2,4 | 4010

20 8,5 8 20 7,0 1350 27 6,0 2590 2 5,0 3260 25 3,0 3850 23
25 8,7 1330 7,5 2550 6,2 3210 3,7 3800
32 11,2 | 1280 9,6 | 2450 8,0 | 3080 4,8 3650
40 14,0 | 1260 12,0 | 2420 10,0 | 3040 6,0 3600
16 5,6 2270 4,8 4350 4,0 5470 2,4 6480
20 7,0 2200 6,0 4210 5,0 5290 3,0 6270

55 10,5 10 25 87 | 2160 | 5, | 75 | 4140 | oo | 62 | 5210 | 5, | 37 | 6170 | g
32 11,2 2090 9,6 4000 8,0 5030 4,8 5960
40 14,0 2050 12,0 3930 10,0 4950 6,0 5860
50 17,5 1980 15,0 3800 12,5 4770 7,5 5650
16 5,6 3850 4,8 7380 4,0 9290 2,4 11000
20 7,0 | 3740 6,0 | 7180 50 | 9030 3,0 | 10690

32 13,5 13 25 8,7 3600 03 7,5 6900 5 6,2 8680 40 3,7 10280 37
32 11,2 | 3460 9,6 | 6620 8,0 | 8330 4,8 9870
40 14,0 3420 12,0 6560 10,0 8250 6,0 9770
50 17,5 3350 15,0 6420 12,5 8070 7,5 9560
20 7,0 | 6660 6,0 | 12770 50 | 16060 3,0 | 19020
25 8,7 6410 7,5 12280 6,2 | 15450 3,7 18300

40 13,5 13 32 11,2 6190 54 9,6 11870 52 8,0 | 14930 50 4,8 17680 46
40 14,0 6010 12,0 11520 10,0 | 14500 6,0 17170
50 17,5 5870 15,0 11250 12,5 | 14150 7,5 16760
63 22,0 5760 18,9 11040 15,7 | 13890 9,4 16450
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Forta arcului Frax inN d
Alungirea arcului  f,,, inmm - -
| !
'
A T T
/ T \
ELEY
l
d; ——el
Sortiment ELADUR 42 100 167 200
Sageata de incovoiere a arcului 35% 30% 25% 15%
di d2 Bolt de ghidaj-@ h fmax Fmax d3 | fmax Fmax d3 | fimax Frmax d3 | fmax Fmax d3
25 8,7 10400 7,5 19940 6,2 | 25090 3,7 29700
32 11,2 9970 9,6 19110 8,0 | 24040 4,8 28480
50 17 16 40 14,0 9650 68 12,0 18500 65 10,0 | 23260 62 6,0 27550 57
50 17,5 9400 15,0 18000 12,5 | 22650 7,5 26830
63 22,0 9140 18,9 17530 15,7 | 22050 9,4 | 26000
80 28,0 8980 24,0 17220 20,0 | 21660 12,0 25650
32 11,2 17600 9,6 33740 8,0 | 42450 4,8 | 50270
40 14,0 16880 12,0 32360 10,0 | 40700 6,0 | 48200
63 17 16 50 17,5 16300 85 15,0 31260 82 12,5 | 39300 78 7,5 | 46570 72
63 22,0 15770 18,9 30220 15,7 | 38020 9,4 | 45030
80 28,0 15260 24,0 29260 20,0 | 36800 12,0 | 43590
100 35,0 14940 30,0 28640 25,0 | 36020 15,0 | 42660
40 14,0 28690 12,0 55000 10,0 | 69180 6,0 | 81930
50 17,5 27500 15,0 52700 12,5 | 66300 7,5 78500
80 21 20 63 22,0 26400 108 18,9 50600 104 15,7 | 63700 99 9,4 75400 01
80 28,0 25500 24,0 | 49000 20,0 | 61600 12,0 73000
100 35,0 24900 30,0 | 47700 25,0 | 60000 15,0 71100
125 43,7 24200 37,5 | 46400 31,2 | 58300 18,7 69100
50 17,5 | 46700 15,0 89500 12,5 | 112600 7,5 | 134000
63 22,0 | 44500 18,9 85400 15,7 | 107400 9,4 | 127000
100 21 20 80 28,0 | 42700 135 24,0 82000 130 20,0 | 103000 124 12,0 | 122000 114
100 35,0 | 41500 30,0 79600 25,0 | 100000 15,0 | 118000
125 43,7 | 40000 37,5 76600 31,2 | 96300 18,7 | 114000
160 56,0 39000 48,0 75000 40,0 | 94400 24,0 | 112000
63 22,0 73900 18,9 | 142000 15,7 | 178000 9,4 | 211000
80 28,0 69500 24,0 | 133000 20,0 | 167000 12,0 | 198000
125 27 25 100 35,0 66100 | 169 | 30,0 | 127000 | 163 | 25,0 | 159000 | 155 | 15,0 | 188000 | 143
125 43,7 64800 37,5 | 124000 31,2 | 156000 18,7 | 185000
160 56,0 62300 48,0 | 119000 40,0 | 150000 24,0 | 178000
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FortaarculuiF[N] ——

Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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FortaarculuiF[N] —— >

FortaarculuiF[N] ——— >

Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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FortaarculuiF[N] —— >

FortaarculuiF[N] —— >

Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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@40 —f

o135 Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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17 Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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Curbe ale traiectoriei fortei arcurilor
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Forta arcului - Calcul al elementelor ELADUR

Sageata de incovoiere a

Forta arcului= Suprafata incarcatd x Modul E X .
’ praia; arcului Inéltime (h)

Stabilirea modului E conform diagramei de pe verso cu privire la factorul de formare "k” .

. “f, 9 fata inca ta (A
Calcularea factorului de formare “k” = SUPrafatd incarcata (Apel)

Suprafaté libers (Afrei)

Bari patrate / Placi

k= Abel ___ab _ ab
Afrei 2(ah+bh)  2h(a+b)
[ -
b
a
D
o e
Bari rotunde
k = 'AbL: Q:Lz’ - D
= Afrei Dsh 4h
d
- Bari goale
k= Pl - D'z &'z _ D-d
= A Dzh+dan  4h
D

Cu ajutorul valorilor obtinute la 10%, 20% si 30%
pentru respectivul sortiment ELADUR se poate
intocmi o diagrama prin 3 puncte.

Elementele arcului cu factorul de forma < 0,1

respectiv > 1,5 trebuie pe cat posibil evitate.

Forta arcului —————F=
o
f
|
l
t
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l
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fq fa f3
(10%) (20%)  (30°%)

Séageata de incovoiere a -
arcului
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Modulul de elasticitate in functie de factorul de forma
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Raclete VEITH-ELADUR

|
ANMANNRHARNNNNE 3
|

| | 2

Racletele VEITH-ELADUR sunt utilizate in stante de decupat pentru a obtine performante optime de curatare. Montarea
acestora poate fi realizata rapid si usor; aerul comprimat care ia nastere la impunere poate scapa printr-o deschidere existenta
in podea. La prima coborare partea de jos a racletei este tdiatd de poansonul de taiere. Prin aceasta se atinge o potrivire
exacta chiar si cu cele mai complexe profilele de perforare. Chiar si atunci cand se utilizeaza cele mai mici grosimi ale tablei, pe
aceasta cale se evitd retractia placii intre poanson si raclete.

Racletele VEITH-ELADUR nu au suprafete metalice nici sus, nici jos; Astfel incat acestea nu se prind de suprafetele
galvanizate, vopsite, cu acoperire din plastic sau suprafete metalice. Fata de placutele separatoare si racletele din cauciuc care
se actioneaza cu arcuri de otel, acestea ofera avantaje semnificative precum cele mai mici dimensiuni de instalare, timpul de
instalare mai scurt, rezistenta la rupere, reducerea costurilor in ceea ce priveste uneltele si durata lunga de viata.
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Date tehnice ale racletelor VEITH-ELADUR

Forta arcului F inN D3

Sageata de incovoiere a arcului  f iInmm L

|
|
T \ : Il
1]
|
8 |
m
D{'_ 0
in afara de lungimile afisate in tabel in coloana "H", pot fi 01
livrate si alte dimensiuni.
ELADUR 167  Duritate Shore A 95
D1 D2 H f=3mm f=5mm f=7mm
F D3 F D3 F D3
18 5 45 1100 18,5 1550 19,0 2000 20,0
56 1000 18,5
35 1200 20,5 2200 21,5 2500 22,0
19 6 45 1150 20,5 1700 21,0 2300 22,0
56 1100 20,5 1850 21,0 2150 21,5
35 1250 22,5 2300 23,5 2600 24,5
21 8 45 1200 22,5 1900 23,0 2500 24,0
56 1150 22,5 1900 23,0 2200 23,5
38 2250 26,0 3200 27,0 4100 28,5
23 10 45 2100 26,0 2700 26,5 3600 27,5
56 1700 25,5 2700 26,5 3200 27,0
35 2800 29,5 4000 31,0 5000 32,5
26 13 45 2350 29,5 3400 30,5 4100 31,0
56 2100 29,0 3100 30,0 3600 30,5
35 3400 34.0 4600 35,5 5800 37,5
30 16 45 2950 33,5 4400 35,0 5200 36,0
56 2700 33,0 4150 34,5 5000 35,5
38 5600 42,0 8000 44,5 9400 46,5
38 20 47 4900 42,0 6800 43,5 8200 45,0
56 4350 41,5 6300 43,0 7500 44,5
38 9400 53,0 12800 55,0 16000 57,5
50 25 45 8000 52,0 11000 54,0 13800 56,0
56 7000 52,0 10200 53,5 12500 55,5
63 32
56 11200 65,0 16300 67,5 18200 68,5
65 35
56 11500 67,0 16500 69,0 19200 71,0
80 50
56 14000 82,5 20500 85,0 24500 87,0
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Placi si benzi de protectie ELADUR

Placi ELADUR

42

Material ELADUR 33, 42, 100, 167, 200, 315 ” T
B
Tolerante A+ 20 mm
B +20 mm
Denumire prescurtata PL
<
Toleranta pentru placi
Masuri 250 x 250 500 x 500 1000 x 500 1000 x 1000 2000 x 1000
S <50 mm + 0,5 mm + 0,5 mm + 0,5 mm + 0,7 mm +1mm
S>50 mm +0,6 % +0,6 % +0,6 % + 0,7 mm + 1 mm
ELADUR 33, 42, 100, 167, 200, 315
Grosimea placii S Formatele placii A x B

1,0 12,0 60,0

1,5 15,0 65,0

2,0 18,0 70,0

3,0 20,0 75,0 250 x 250

4,0 25,0 80,0 500 x 500

5,0 30,0 85,0 1000 x 500

6,0 35,0 90,0 1000 x 1000

7,0 40,0 95,0 2 00 x 1000

8,0 45,0 100,0

9,0 50,0

10,0
Benzi de protectie ELADUR
Material Poliuretan transparent 0,8+ 01
Denumire prescurtata sB
Benzile de protectie ELADUR
pot fi livrate cu dimensiunile de 90 x 0,8 mm (max. 25 m lungime)
si duritatea Shore A 90 + 2. o
(=]

}
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Bare tetraedre ELADUR

Bare tetraedre ELADUR

Material ELADUR 33, 42, 100, 167, 200, 315

Denumire prescurtata VST

Tolerante AB <35mm: £ 0,2 mm
AB>35mm:+0,6 % <
L+5mm

Lungime 1000 mm

Sectiune transv.  Sectiune transv. Sectiune transv. Sectiune transv.

Sectiune transv. Sectiune transv. Sectiune transv.

AxB AxB AxB AxB AxB AxB AxB
5x 5 20x 40 25 x 190 25 x 375 40 x 100 50 x 175 75 x 100
8x 8 20x 50 25 x 200 25 x 390 40 x 125 50 x 190 75 x 115
8x 20 20x 60 25 x 215 25 x 400 40 x 150 50 x 200 75 x 125

10x 10 25x 25 25 x 225 25 x 415 40 x 200 50 x 215 75 x 140
10x 16 25x 40 25 x 240 25 x 425 50 x 50 50 x 225 75 x 150
10x 20 25x 50 25 x 250 25 x 440 50 x 60 60 x 60 100 x 100
10x 22 25x 60 25 x 265 25 x 450 50x 65 60x 75 100 x 125
10x 30 25x 75 25 x 275 25 x 465 50x 75 60x 80 100 x 150
10x 50 25 x 100 25 x 290 30x 30 50x 90 60 x 100 125 x 125
12x 22 25x 115 25 x 300 30x 40 50 x 100 65 x 100
13x 13 25 x 125 25 x 315 35x 50 50 x 115 65 x 125
15x 15 25 x 140 25 x 325 40 x 40 50 x 125 65 x 150
15x 28 25 x 150 25 x 340 40x 50 50 x 140 65 x 200
15x 30 25 x 165 25 x 350 40x 60 50 x 150 75x 75
20x 20 25x 175 25 x 365 40x 75 50 x 165 75x 90
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Perne ELADUR

Perne pline si goale Delta ELADUR

Material ELADUR 42 si167
D B B L
Tolerante B+x03%Lx+ v
5 mm K 90° &0°
Unghi 90° si 60°
B B L
Denumire prescurtatd  DVK (perna plina)
DHK (perna goala) D Q o
H 60°
K 900 |
DVK
B Adecvat pentru Unghi 90° Unghi 60°
latimea prismei L (mm) L (mm)
20 18 - -
35 32
250 500 1000 250 1000
50 45
80 75
DHK
B Adecvat pentru Unghi 90° Unghi 60°
latimea prismei @ gaura (D) L (mm) @ gaura (D) L (mm)
20 18 5 - -
35 32 8 8
250 500 250
50 45 10 10
80 75 15 20
Pot fi livrate numai masurile afisate
Perne pline si goale tetraedre ELADUR
B L
Material ELADUR 42 si167
Tolerante A, B+x0,3% <
L+5 mm B L
Denumire prescurtatd  VVK (perna plina) . [ —_—————7
VHK (perné goals) < EEB_ s
E
A B E F =250 L = 1000
25 25 10 10 [J [
50 50 25 25 [J [J
50 75 43 18 [J [ ]
50 100 60 18 J [J
75 75 38 38 [J [ J
75 100 58 33 [ ]
75 125 82 33 [ ]
75 150 97 32 [ ]
100 100 55 55 [ ]
100 150 100 50 [ ]
100 200 135 50 L J
100 230 170 52 ®
125 125 68 68 (]
125 275 185 65 ]

Pot fi livrate numai masurile afisate

44
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Saibe si inele ELADUR

Saibe ELADUR

Material

Tolerante

ELADUR 33, 42, 100, 167,200

si 315

D+ 0,6%

S<35mm:+0,2%
S>35mm:+0,6%

Denumire prescurtata

Inele ELADUR

SCH
D S D S D

50 10 100 50 200
50 20 150 10 200
50 30 150 20 300
50 40 150 30 300
50 50 150 40 300
100 10 150 50 300
100 20 200 10 300
100 30 200 20

100 40 200 B30

Saibe de atenuare ELADUR

Material ELADUR 33, 42, 100, 167,200 Material ELADUR 100
si 315
Tolerante D1 +1% Tolerante D1+0,5mm
D2 +1% D2 +0,3 mm
S + 0,3 mm S +0,3mm
Denumire prescurtata RG Denumire prescurtata DS
S
5 8 5 o -
KRR g
D1 D2 S D1 D2 S
120 90 18 13
150 120 24 16
200 165 25 30 20 3
250 210 36 25
350 310 50 32

La cerere pot fi livrate si alte grosimi.
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Bare rotunde ELADUR

Material ELADUR 33, 42, 100, 167, 200, 315
a - ]
Denumire prescurtata RST
gD L =250 L =500 L = 1000 gD L =250 L =500 L = 1000
2 ® 105 *
3 ® ® 110 o [ °
4 [} [ ] 115 L
5 L) [ ] 120 [ J [ J [ ]
6 [} [ ] 122 [ ]
7 ° ® 125 J [ )
8 [ J [ 129 [ ]
9 L J 130 [ [ [ ]
10 o [ J 135 [ ]
11 [ [ 140 [ [ o
12 [ [ 145 [ ]
13 (] [ (] 150 (] [ [ ]
14 o [ J 155 [ ]
15 [ J [ J 160 [ J [ [ ]
16 [ J [ 170 [ ]
17 [ [ 175 [ ]
18 ° J L4 180 ® [ )
20 L] ® [ ] 190 [ ]
25 [ J [ [ J 200 [ J [ [ ]
30 (] o [ ] 205 *
32 [ ] [ J [ ] 210 [ ]
35 [ [ [ ] 220 [ ]
40 ® [ [ ] 225 [ ]
45 (] [ ® 230 ®
50 [ ] [ [ ] 240 [ ]
55 [ ] [ J ([ ] 250 [ ]
60 [ ] o ([ 255 *
63 [ ] [ [ ] 260 [ J
65 [ ] [ ] ([ ] 270 [ ]
70 [ ] [ ] ([ ] 280 *
75 [ ] [ J ([ ] 285 [ ]
80 [ ] [ ] [ ] 300 *
85 [ ] [ ([ ] 310 *
90 ([ ] [ ([ ] 320 [ ]
95 id L4 330 [
100 L] L] L] 350 ®
Tolerante pentru RST
Lungime 250 500 1000
D<10 +0,2 mm +0,2 mm -
D<35 + 0,25 mm + 0,25 mm -25%
D>35 + 0,6 mm + 0,6 mm -25%
L +5mm 20 mm +20 mm
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Bare goale ELADUR

Material ELADUR 33, 42, 100, 167, 200, 315
L
Tolerante D1, D2 <35 mm: £0,2 mm
D1,D2>35mm: +0,6 % .
L+6 mm =

Denumire prescurtata HST
D1 D2 L =250 L =500 D1 D2 L =250 L =500
15 6 ° ° 40 27 ° °
15 6,5 [ ] ° 40 30 ) °
16 6 ° J 45 8,5 ° °
16 6,5 ° ) 45 10,5 ° )
20 6 ® ) 45 12 ) [ )
20 6,5 ° ° 45 13,5 ° )
20 8 ® ) 45 15 ® )
20 8,5 ) [ ) 45 17 [ ) [ )
20 10 ) [ ) 45 20 [ [ ]
25 6 ° ) 45 21 °® °
25 6,5 ® ) 45 25 [ [ ]
25 8 ° ° 45 27 ® °
25 8,5 [ [ ) 45 30 [ ) [ ]
25 10 °® ° 45 35 )
25 10,5 ° ° 50 10,5 ® )
30 6 ® ) 50 12 ® °
30 6,5 ° ° 50 13,5 ° °
30 8,5 ) [ ) 50 15 [ ) [ ]
30 10 ° ° 50 17 °® °
30 10,5 ° ° 50 20 ® )
30 12 ° ° 50 21 ° °
30 13,5 ® ° 50 25 °® )
30 15 ° ° 50 27 ° )
30 17 ® ® 50 30 ® ®
30 20 [ ) ) 50 35 [ ) [ ]
32 6,5 ° ° 50 40 ° )
32 8,5 ° ° 55 10,5 ® )
32 10,5 ® ) 55 12 ® °
32 12 ° ° 55 13,5 ° °
32 13,5 ° ° 55 15 ° )
32 15 ° ° 55 17 ® °
32 17 ° ° 55 20 ® )
32 20 D ° 55 21 °® °
35 6,5 ° ° 55 25 ® )
35 8,5 ° ° 55 27 ° °
35 10,5 [ ) ® 55 30 ® )
35 12 ° ° 55 35 °® )
35 13,5 D ° 55 40 ° )
35 15 ® ° 55 45 ® )
35 17 ° ° 60 10,5 ° )
35 20 ° ° 60 12 °® °
35 21 ° ° 60 15 ° )
35 25 [) ® 60 17 ® [ ]
40 8,5 ° ° 60 20 ® )
40 10,5 D ° 60 21 °® °
40 12 ° ° 60 25 ® )
40 13,5 ® ° 60 27 ° °
40 15 ® ® 60 30 ® ®
40 17 ° ° 60 35 ° )
40 20 ] ® 60 40 [ [ )
40 21 ° ° 60 45 ® )
40 25 ® ® 60 50 ® )
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Bare goale ELADUR

D1 D2 L =250 L =500 D1 D2 L =250 L =500
63 17 ) ) 90 40 ® ®
63 20 ® ° 90 45 ) [)
63 21 ® ) 90 50 ® [ )
63 25 ] [ 90 55 ) [)
63 27 ® ® 90 60 [) )
63 30 ® [) 90 65 ® [ )
63 35 ® ® 90 70 ) )
63 40 ® [ 90 75 [)

63 45 [) ) 100 21 ® [ )
63 50 [) ) 100 25 ) [ )
65 17 ® ) 100 27 ® [)
65 20 [) ) 100 30 [] [ )
65 21 ® [) 100 35 [) [)
65 25 ) [} 100 40 [) [ )
65 27 ® [) 100 45 ) [)
65 30 ) [} 100 50 ] [ )
65 35 [) ) 100 55 )

65 40 [) [) 100 60 [) [)
65 45 ) [} 100 65 ) [ )
65 50 ) [} 100 70 [) [)
65 55 ® 100 75 )

70 17 [) ) 100 80 [) [ )
70 21 ® [) 110 21 ® [)
70 25 [) ) 110 25 [] [ )
70 27 ® [) 110 27 ® [)
70 30 ) [} 110 30 [) [ )
70 35 [) [) 110 35 [) [)
70 40 ) [} 110 40 ) [)
70 45 [) ) 110 45 [) [ )
70 50 [) [} 110 50 [) [)
70 55 ® 110 55 )

70 60 ) [} 110 60 ) [)
75 17 ) [} 110 65 ) [ )
75 21 ) [ 110 70 [) [ )
75 25 ] [J 110 75 [J

75 27 [) ) 110 80 [] [ )
75 30 [) [} 110 90 [) [)
75 35 ) [} 120 21 [) [ )
75 40 ) [) 120 25 [) [)
75 45 ) [} 120 27 ) [)
75 50 [) ) 120 30 [) [ )
75 55 ® 120 35 [) [)
75 60 ) 120 40 ) [ )
80 21 ® [} 120 45 ) [)
80 25 ) [} 120 50 ) [ )
80 27 ® ® 120 55 [)

80 30 [) [) 120 60 [) [)
80 35 ) ) 120 65 ] [ )
80 40 [) [) 120 70 ) [)
80 45 ) [} 120 75 )

80 50 ) [) 120 80 [) [)
80 55 ® 120 90 ] [ )
80 60 ) ) 120 100 ] [ )
80 65 [) [) 125 27 ® [)
85 21 ® [) 125 30 ] [ )
85 25 [) [) 125 35 [) [)
85 27 ® [} 125 40 ] [)
85 30 [) [ 125 45 [) [ )
85 35 [) [) 125 50 [) [)
85 40 ) ) 125 55 )

85 45 [) [) 125 60 ) [)
85 50 ) [} 125 65 ] [ )
85 55 ® 125 70 [) [)
85 60 ] ) 125 75 )

85 65 ) ) 125 80 ] [ )
85 70 [) [) 125 90 [) [)
90 21 ® ) 125 100 ® [ )
90 25 ) [) 125 110 [) [)
90 27 ® ) 130 27 ® [ )
90 30 [) ) 130 30 [) [ )
90 35 ® [ 130 35 ® )
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Bare goale ELADUR

D1 D2 L =250 L =500 D1 D2 L =250 L =500
130 40 () () 150 80 () [ )
130 45 (] () 150 90 () [ )
130 50 ) () 150 100 [ ) ()
130 55 () 150 110 () ()
130 60 ) () 150 120 ()
130 65 ) () 160 27 [ )
130 70 () () 160 30 ()
130 75 ) 160 35 [ )
130 80 (] () 160 40 ()
130 90 ) () 160 45 ()
130 100 ) () 160 50 ()
130 110 () () 160 55 ()
135 27 (] 160 60 ()
135 30 () 160 65 ()
135 35 ) 160 70 ()
135 40 (] 160 75 ®
135 45 ) 160 80 ()
135 50 () 160 90 ()
135 55 (] 160 100 ()
135 60 ) 160 110 [ )
135 65 (] 160 120 ()
135 70 ) 180 27 ()
135 75 () 180 30 ()
135 80 () 180 35 ()
135 90 (] 180 40 ()
135 100 () 180 45 ()
135 110 ) 180 50 ()
135 120 (] 180 55 ®
140 27 ) () 180 60 ()
140 30 () () 180 65 ()
140 35 (] () 180 70 ()
140 40 ) () 180 75 [ )
140 45 (] () 180 80 ()
140 50 (] () 180 90 ()
140 55 () 180 100 ()
140 60 () () 180 110 ()
140 65 (] () 180 120 ()
140 70 () () 200 27 ()
140 75 ) 200 30 ()
140 80 (] () 200 35 ®
140 90 (] () 200 40 ()
140 100 () () 200 45 ()
140 110 (] () 200 50 ()
140 120 ) 200 55 [ )
145 27 (] 200 60 ()
145 30 ) 200 65 ()
145 35 () 200 70 ()
145 40 (] 200 75 ()
145 45 () 200 80 ()
145 50 () 200 90 [ )
145 55 [ ) 200 100 ()
145 60 () 200 110 (]
145 65 [ ) 200 120 ()
145 70 () 250 27 (]
145 75 () 250 30 [ )
145 80 () 250 35 ()
145 90 () 250 40 (]
145 100 [ ) 250 45 ()
145 110 () 250 50 ()
145 120 (] 250 55 ()
150 27 () () 250 60 ()
150 30 () () 250 65 [ )
150 35 [ ) () 250 70 ()
150 40 () () 250 75 (]
150 45 () () 250 80 ()
150 50 () (] 250 90 (]
150 55 (] 250 100 ()
150 60 ) () 250 110 (]
150 65 (] ® 250 120 ®
150 70 (] [ )

150 75 [ ]
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Arcuri ELADUR

Material ELADUR 33, 42, 100, 167,200
Tolerante D1, D2 <35 mm: £ 0,2 mm
D1,D2>35mm: £0,6 %
H: £ 0,2 mm
Denumire prescurtata FE

Arcurile VEITH-ELADUR ofera urmatoarele avantaje:

e Durata lunga de viata

= Montaj si intretinere usoara

= Rezistenta la grasimi si uleiuri

= Fara uzura a bolturilor de ghidare
 Rezistenta la imbatranire

= Fiabilitate operationala ridicata
(nu exista ruperi ale arcurilor la suprasolicitare; sunt

excluse avariile aduse uneltelor care pot lua nastere din

rasuciri in momentul saririi arcului)

ELADUR

D1 b2 H 33, 42, 100, 167, 200
16 6,5 12 *

16 6,5 16

16 6,5 20

16 6,5 25

16 6,5 32

16 6,5 40

16 6,5 50

20 8,5 12

20 8,5 16

20 8,5 20

20 8,5 25

20 8,5 32

20 8,5 40

20 8,5 50

20 8,5 63

25 10,5 16
25 10,5 20
25 10,5 25
25 10,5 32
25 10,5 40
25 10,5 50
25 10,5 63
32 13,5 16
32 13,5 20
32 13,5 25
32 13,5 32
32 13,5 40
32 13,5 50
32 13,5 63
32 13,5 80
40 13,5 20
40 13,5 25
40 13,5 32

D1
D2

= Rentabilitate
(Atunci cand sunt utilizate in mod corespunzator, sunt

posibile mai multe milioane de cicluri fara ca acestea sa Tsi

schimbe proprietatile)

= Peformanta absoluta
la temperaturi intre -20°C pana la +80°C

b1 D2 H ELADUR
33, 42, 100, 167, 200
40 13,5 40 [ ]

40 13,5 50
40 13,5 63
40 13,5 80

50 17 25
50 17 32
50 17 40
50 17 50
50 17 63
50 17 80
50 17 100
63 17 32
63 17 40
63 17 50
63 17 63
63 17 80
63 17 100
80 21 40
80 21 50
80 21 63
80 21 80

80 21 100
80 21 125

100 21 50
100 21 63
100 21 80

100 21 100
100 21 125
125 27 63
125 27 80
125 27 100
125 27 125
125 27 160
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Saibe intermediare si raclete ELADUR

Saibe intermediare si finale

D2
D3
Material Duroplast | /\’3},
I
Tolerante D4 + H11 ES ;
D5+0,5mm  H1,H3+0,5mm b D4 £
D6 + 0,3 mm H2, H4 £ 0,3 mm
/o
Denumire prescurtata ZS
ES D2
D3
Saibele intermediare cauzeaza bombarea in forma de | /\G},
butoi si prin aceasta o crestere clara a cantitatii arcurilor 7s } é =
ELADUR. ~ 7/4 '
T ! &
D4 [~y
/0
Adecvat
arcului- o D2 D3 D4 H1 H2 H3 H4
(D1)
16 16,5 6,5 20,0 4,5 1,3 3,8 2,0
20 20,5 8,5 30,0 5,6 1,6 4,2 2,0
25 25,5 10,5 34,0 6,3 2,0 4,8 2,4
32 33,0 13,5 45,0 7,1 2,0 5,0 2,3
40 41,0 13,5 54,0 8,0 2,5 58 2,8
50 51,0 16,5 66,0 10,0 2,5 6,5 3,0
63 64,0 16,5 80,0 10,0 3,2 7,5 3,5
80 82,0 20,5 100,0 13,0 3,2 8,5 3,5
100 102,0 20,5 125,0 16,0 3,6 10,0 3,5
125 128,0 25,5 150,0 16,0 3,6 10,0 3,5
Racleta ELADUR
Material ELADUR 167
Tolerante D1,D2<35mm: £0,2 mm
D1,D2 > 35 mm: £ 0,6 % =
H: 40,2 mm r:gi I S
T | S 1S
Denumire prescurtata AS \55: s
Y = :::
Racletele ELADUR wor fi montate in stantele de decupare . SRS
pentru o atingere optima a prestatiilor de curatare. o2 )
Montarea lor se face repede si lesne. ©
D1 D1 D2 H
38 20 56
D1 D2 H D1 D2 H D1 D2 H 38 20 65
18 5 35 21 56 26 13 65 38 20 75
18 5 45 21 75 26 13 75 50 25 38
18 5 56 23 10 38 30 16 35 50 25 45
19 6 35 23 10 45 30 16 45 50 25 56
19 6 45 23 10 56 30 16 56 50 25 65
19 6 56 23 10 65 30 16 65 50 25 75
19 6 65 26 13 35 30 16 75 63 32 56
21 8 35 26 13 45 38 20 38 65 35 56
21 8 45 26 13 56 38 20 a7 80 50 56
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Piston/impingator cu arc ELADUR

Material ELADUR 100, 167 D?
Denumire prescurtata AD )
I
|
= |
D1 H1 D2 H2 SN '
T |
6 10 |
10 16
D1
16 25 9,5 13
24 25 18 10
32 32 24 14
40 40 30 16

Pistoanele/impingéatoarele cu arc Eladur sunt utilizate in mecanismele de perforare pentru impingerea pieselor stantate cu
orificiile respectiv infundate.
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Reprezentante

Torsten Hilz Prazisionsteile
Mettinghauser Stralle 59

59558 Lippstadt

Telefon: (02948) 94 8815
Telefax: (02948) 94 8819
Email:  post@torsten-hilz.de

Schreiner Industrie-Service
MeiRRener Str. 32

90522 Oberasbach

Telefon: (0911) 60 5882
Telefax: (0911) 60 9527

Email: info@schreiner-industrie-service.de

Baden-Wiirttemberg

Gerd Seroneit

Alfred Konrad Veith KG
Verrenberger Weg 1

74613 Ohringen

Telefon: (07941) 69 8166

Telefax: (07941) 69 8188

Email:  gerd.seroneit@veith-kg.de

Hessen / Saarland / Rheinland-Pfalz
Moritz Holland

Alfred Konrad Veith KG

Verrenberger Weg 1

74613 Ohringen

Telefon: (07941) 69 8123

Telefax: (07941) 69 8188

Email:  moritz.holland@veith-kg.de

Wolf-KGS Industrievertretungen
Inh. Karl-Georg Schneehain

Birkei 16

58730 Frondenberg-Bausenhagen

Telefon:
Telefax:
Email:

(02377) 80 980
(02377) 80 9810
info@wolfkgs.de

HPS Stefan Bremm
Eilenau 107
22089 Hamburg

Telefon:
Telefax:
Email:

Consultanti de vanzari - departamentul tehnic

(040) 50 74 3184
(040) 50 74 3185
hps@alice-dsl.net

Sudbayern
Alexander Schulz
Alfred Konrad Veith KG
Verrenberger Weg 1
74613 Ohringen

Telefon:
Telefax:
Email:

(07941) 69 8164
(07941) 69 8188
alexander.schulz@veith-kg.de
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Alfred Konrad Veith GmbH & Co. KG

Postfach 1340

D-74603 Ohringen

Verrenberger Weg 1

D-74613 Ohringen

Telefon +49 (0) 7941 / 698-0

Telefax +49 (0) 7941 / 698-111

Telefon Verkauf Eladur +49 (0) 7941 / 698-199 + 698-194
Telefax Verkauf Eladur +49 (0) 7941 / 698-187
info@veith-kg.de

www.veith-kg.de

Veith AG Diessenhofen

Geschliffene Prazisionsteile
Postfach 264

GrossholzstraBe 22

CH-8253 Diessenhofen TG / Schweiz
Telefon +41 (0) 52 / 646 04 40
Telefax +41 (0) 52 / 646 04 49
info@veith.ch

www.veith.ch
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