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Om kantbukning - helt ind til benet Il

Kantpressen er en bredt
anvendelig maskine, der
bruges til andet end almin-
delige vinkelbuk. Anvender
man specialveaerktoj, sat-
ter kun kreativiteten gran-
ser for hvad man kan bruge
maskinen til. Vi forlader
her al snak om traditionel
vinkelbukning og gar ind
pa et felt, hvor vaerktejet
er svaret, men hvor det
store spergsmal hele tiden
er, - om pressetrykket raek-
ker til.

Pladebearbejdning

Af Svend Emme
red@jernindustri.dk

Vi har i en tidligere arti-
kel n wvnt, at en vinkelbuk-
ning med bundtryk stiller
voldsomme krav til presse-
trykket, men ogs at tryk-
ket ikke let lader sig bereg-
ne. Det m som regel bero
p erfaringsv rdier. De tal
for tryk, vi bringer i det f 1-
gende, er alle erfaringsv r-
dier vi har fra en af verdens
-gennem mange rtier- me-
get anerkendte producenter
af kantpresser, Cincinnati
Incorporated, USA.

Dobbelt vinkelbukning

Det er rationelt at foretage
en dobbelt vinkelbukning
i et pressetryk frem for i
to presseoperationer og en
pladevending, - det g res
meget enkelt i et special-
v rkt j. S g r det st rkt,
og de indbyrdes m 1 bli-
ver ens hver gang. Men det
kr ver et v rkt j som vist
p illustrationen g. 10, og
s skal man v re opm rk-
som p arbejdstrykket.
Udgangspunktet her er at
v 1kt js bningen er 8 gan-
ge pladetykkelsen, og at
der anvendes luftbukning.
I dette tilf lde er det n d-
vendige bukketryk cirka 3 x
n dvendig kraft for n vin-
kelbukning.

Eksempel: 1 mm jernpla-
de 400 N/mmz2,1 ngde 1000
mm, n dvendigt bukketryk
cirka 24 tons per meter.

Men det er ikke sikkert
at pro len st r tilstr kke-
lig skarp, hvorfor man m

Fig. 10

ty til bundtryk. Nu stiger
trykket, for med samme
v 1kt js bning som i fore-
g ende eksempel, skal man
regne med et tryk der er 6
-10 gange st rre i stedet for
3 gange st rre som n vnt i
det foreg ende eksempel.

G r man videre og vil
bundtrykke med en v rk-
t js bning, der er mindre
end 8 x pladetykkelsen, m
man p regne et bukketryk
der kommer op i en st rrel-
sesorden p 20 x n dvendig
pressekraft for en vinkel-
bukning ved luftbukning.
Her kommer man s ledes
ikke ret langt med en 100
tons kantpresse og da slet
ikke i tykkere plade. Det an-
befales, at man ikke g rh -
jere op i pladetykkelse end
til 1,5 mm.

Ilustrationen g. 11 for-
t ller igennem 5 skitser,
hvad der sker i bukkefor-
1 bet der slutter i et bund-
tryk.

Dobbelt pladeombukning

Lige s almindelig som dob-
belt vinkelbukning er dob-
belt pladeombukning eller
kantvulst, som det ogs kal-
des. I stedet for at lade pla-
dekanten st skarp og ikke
s rlig h ndvenlig, foreta-
ger man ofte en 180 grader
pladeombukning enten i
en ben eller delvis lukket

ombukning eller i en h rdt
sammenpresset version.
Her skal det igen p pe-
ges, at der er stor forskel p
trykbehovet. P illustratio-
nen g.12 kan man i tabel-
len1 se at den bl de versi-
on kr ver 26 tons per meter
i1 mm jernplade, mens den
h rdt sammenpressede ver-
sion har brug for 40 tons
per meter. H jden p kant-
vulsten som i visse tilf lde
ogs kan have betydning
kan som tabellen viser bli-
ve s lille som 2 x pladetyk-
kelsen hvis kantpressen har
tilstr kkelig trykkraft.
Det enkle specialv rkt j
kanv re som a ogb vist p
Illustrationen g. 13. Det er
et v rkt j hvor der bukke i
2 tempi med to dybde ind-
stillinger. Ideen er at buk-
ke til 30 graderi f rste trin
og klemme pladen til 180
grader ben ombuk i an-
det trin. V rkt jerne c og
f er forskellige udgaver af
specielle dobbeltv rkt jer,
mens d og e er eksempler p
rene klemmev rkt jer.

Kantbukning i U form
Selvf 1gelig kan man bukke
en U-skinne i et par bukke-
trin med et standardv rk-
t j som vist i [llustrationen
g.14 p billede a. Men dels
er det hurtigere i et special-
v rtkt j, hvor et presseslag
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ernok, og delser dersp rgs-
m let om at opn en nsket
pr cision og ensartethed,
som let kan komme p tale,
hvis U-skinnen skalv re en
del af et mekanisk system.
Her er det n rliggende at
fremstille et v rkt j som
p Dbillede b og c. Det er fa-
ste v rkt jer, som sikrer U-
skinnens ydre og indre m 1
fra gang til gang. Men som
det ses, er der taget h jde
for at de bukkede skinner
frig res fra v rkt jet efter
bukning, enten med afri-
ver og kileformet v 1kt js-
stykke eller med fjedrende
udst der.

Billede D viser et U-skin-
ne v rkt j med vippende
indl g i underv rkt jet.
Her er det muligt at over-
bukke de lodrette kanter.
Med fjederpres i under-
v rkt jet under de vippen-
de Dbukkeskinner starter
bukningen med en st rre
v 1kt js bning i matricen
end i slutfasen, hvor over-
v 1kt jet og bunden af U-
skinnen m der en fjeder-
belastet bundskinne, der

Fig.13

Fig. 14

igen trykker p de vippende
v rkt jsparter.

Billede e, f og g viser an-
dre v rkt jsvarianter til U-
skinne bukning.

Som i de foreg ende buk-
keeksempler, m man og-
s her regne med et st rre
trykbehov. Hvor man if Ige
tryktabeller regner med 8
tons tryk per meter i 1 mm
jernplade ved luftbukning
af et vinkelbuk, m man
her regne med cirka 32 tons
per meter hvis man har ra-
dier p 8 x pladetykkelsen
p over-ogunderv rkt jet.

Dertil skal man regne
med ekstra pressekraft p
op til 50 procent af den for-
ventede bukkekraft for at
overvinde fjederkraftenide
indlagte udkastere. Og man
skal v re opm rksom p
en tendens til manglende
planhed i bunden af U-skin-
nen. Ogs her er der brug
for ekstra trykkraft.

Med hensyn til materia-
letykkelse er det sj ldent
at man v lger tykkere pla-
de end 2 mm til denne type
bukkeoperationer.

Pittsburgh falsning

P engelsk hedder denne
type kantbukkede plade-

samlinger Lockseams, 1 -
ses mme m det vel hed-
de p dansk. Mest kendt er
Pittsburgh falsen, der bru-
ges til retvinklede plade-
samlinger, eksempelvis til
samling af rkantede ven-
tilationskanaler. Den anden
meget anvendte falsning er
single Lockseam samlingen
der bruges til samling af to
lige pladestykker.

Rustbeskyttende
zinkbelaegning
Dennem de at samle plader
p er gammelkendt i venti-
lationsbranchen og endnu
ikke erstattet af samlings-
metoder som svejsning eller
nitning. Lockseam samlin-
ger giver t tte samlinger
og beskadiger ikke pladens
rustbeskyttende zinkbel g-
ning der giver ventilations-
kanaler meget lang levetid.
P illustrationen g. 15
vises til h jre i billedet to
v rkt jer til fremstilling af
Pittsburgh false, og til ven-
stre tre v rkt jer til frem-
stilling og samling af single
Lockseam false.

Fig. 15
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