ARPR‘ Principy designu

ARPRO je adaptabilni a da se upravit pro vétsinu designu. Je tfeba vzit v ivahu nékteré parametry jako vyska v
poméru k Sifce a snadnost aplikace do formy/vyjmuti z formy.

Aspekty konstrukce

V < pfibl. 10mm S: min. 1 &astice (pfibl. 3mm; ARPRO 5635 CG 2 - 3mm)
Konstrukce V/S IV V < pfibl. 30mm  S: min. 2 ¢astice (pfibl. 4 - 5mm; ARPRO 5635 CG 3 - 4mm)
(tenké dily) V < pfibl. 70mm S: min. 3 ¢astice (pfibl. 7 - 10mm; ARPRO 5635 CG 5 - 8mm)
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Uhly tkosu pro vyjmuti z formy: ARPRO Formovat Ize vSechny poloméry s
vyjimkou polomér( v délici linii nastroje.
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Rozméry dilu
Rozmeéry vylisku jsou funkci formovaciho lisu. Nejvétsi dil, ktery Ize vyrobit najednou, mize mit rozméry 1800 x 1000
x 200mm. Neni v§ak problém spojit nékolik lisovanych dild ARPRO dohromady. Minimalni tloustka je pfiblizné 5mm.

Charakteristiky lisovaciho pripravku

Lisovaci pfipravek je obvykle zhotoven z hlinikového plechu o tloustce 10 — 12mm. Podpdrné prvky je tfeba instalovat
za dutinu. Pfipravek bude vybaven pravidelné rozmisténymi ventily jadra pro odvod par a nékolika vstfikovacimi
tryskami, které jsou umistény vhodné tak, aby bylo zaji§t€éno co nejlepsi pInéni dilu v zavislosti na jeho geometrii. Z
estetickych divodu je dulezité neumistovat vstfikovaci trysky do viditelnych povrchd. Vnéjsi praimeér vstfikovacich
trysek se zpravidla pohybuje v rozsahu 12 — 24mm. Ejektory dilu je tfeba také umistit tak, aby se vyjimani z formy
obeslo bez deformace. Nase technicka podpora muze provést studie proveditelnosti a zajistit dokonalé sestaveni!
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Informace uvedené v tomto dokumentu jsou poskytnuty pro potfeby zakazniki a odrazeji vysledky internich testd, které byly provedeny se vzorky vyliskil ARPRO. Spole¢nost JSP vynalozila
maximalni usili, aby tyto informace byly pfesné k datu vydani tohoto dokumentu, ale nemize poskytnout Zadnou vyslovnou ani vyplyvajici zaruku, Ze uvedené informace jsou pouzitelné, pfesné
spolehlivé a Uplné. ARPRO je registrované ochranna znamka.
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Smrsténi lisovaciho pfipravku
PFi zpracovani materialu ARPRO jde tfeba do rozmérd dutiny zahrnout pomér smrsténi. Pomér smrsténi je treba
aplikovat na kazdy projekt, a to podle nasledujicich kritérii:

e Zvoleny druh materialu ARPRO.

e Kompresni pomér definujici cilovou lisovaci hustotu.

e Lisovaci technika napf. s pfedb&znou upravou, bez pfedbé&zné upravy, plnéni vstfikovanim, tlakové

plnéni apod.

e Geometrie lisovaného dilu.
Pro kazdy material ARPRO plati, Ze ¢im je vy$§i kompresni pomér, tim niz8i bude smrsténi pfipravku. Specifické
smrstovani jednotlivych druhi najdete v individualnich technickych listech druhd.

Rozmeérové tolerance - ISO norm 2768
Tolerance zaviseji na nasledujicich parametrech: typ formovaciho lisu, geometrie dilu, konstrukce a rozlozeni
pfipravku, parametry lisovani, pfedbé&zna uprava a dodate¢na Uprava.

Part size 0.5 - 3.0 - 6.0 - 30 - 120 - 400 - 1000 - 2000 -
(mm) 3.0 6.0 30 120 400 1000 2000 4000
+
f: small +0.05 - +0.1 +0.15 +0.2 +0.3 +0.5 -
0.05
m: medium +0.1 +0.1 +0.2 +0.3 +0.5 +0.8 +1.2 +2.0

Density = 60 g/l Density < 60 g/l
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Informace uvedené v tomto dokumentu jsou poskytnuty pro potfeby zakazniki a odrazeji vysledky internich testd, které byly provedeny se vzorky vyliskil ARPRO. Spole¢nost JSP vynalozila
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