

Requirements for stamping tools MATERIAL specification 


For cutting plates use 19 552 (1.2343), 19554(1,2444), 19541 (1.2365),or 19 721 ( 1.2581).
 Drawing segments from steel 19 573 (1,2379) with surface treatment availability (nitridation). Material for both carbon and stainless production 19 573 (1.2379) with double nitridation (first nitridation for hardening and second one for lubrication).
Povrch pod povlaky max.0,4. 
Drawing segment with locking into basic steel plates (frames).

For all tools use material sections in order to minimalize their connections (damage part elimination).

For drawing segments design all screws and pins from bottom side.
All drawing segments will be nitridated.

All cutting segments not standardized will be equipped with ejector pins. For progressive tools use bool bearings in holders and guiding pins.

Guiding pins				Fibro or Hasco
Punches with ejectors			Dayton
Cutting housings			Steiner
Gas springs  				Eichler
Spiral springs				Eichler
Sliding segments			Steiner or Hasco
Air cylinders				Festo





POŽADAVKY NA MATERIÁLOVÉ VYBAVENÍ
LISOVACÍCH NÁSTROJŮ


U  vyráběných řezných  ocelí použít materiál 19 573 (1.2379)  nebo 19 733 (1.2542) Vyráběné tahové oceli z materiálu jakosti  19 573 (1,2379) s možností  následného povlakování ( nitridací).Materiál pro kombinaci nerezových a černých výlisků 19 573 (1.2379) sdvojitým povlakováním (nitridací 1.vrstva pro tvrdost a 2.vrstva pro kluznost). 
Konstrukci tahových vyložení řešit se zazámkováním do základových ocelí.(rámů)

U nástrojů na lisování nerezu zvolit konstrukci kopyta  tahových ocelí tak, aby tyto ocele
měli co nejmenší počet otvorů, napojení nebo možností pro vytvoření otlaků.
Šrouby a kolíky ocelí konstruovat ze spodní strany kopyt, řezných desek a tahových ocelí.
Veškerá tahová vyložení  povlakovat  nebo nitridovat dle specifikace taženého  materiálu.

Veškeré nenormalizované  řezné razníky ( tvarové kulaté, oválné) osadit odlepováky.
U postupových lisovacích nástrojů použít kuličková vedení ve stěrači ( přidržovači) a       upínací desce. Při konstrukci postupových lisovacích nástrojů zohlednit podavače materiálu.
 

Při použití vodících sloupků, vodících pouzder (Fibro, Hasco), razníků (Dayton) s odlepovači, řezných pouzder (Steinel), pružin (Eichler) a kluzných částí vycházet z vyráběných normalií firma Steinel, Hasco.
U ostatních použít vodící sloupky a pouzdra firma Steinel (Hasco;Fibro).
Razníky a řezné vložky od  firmy Steinel normalien.
Všechny vzduchové válce použít od firmy Festo.
Pokud jsou použity dopravníky na vyvážení odpadu použít výrobce Millutensil.( viz příloha 
seznam použitých dopravníků)

