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Industrie-Beratung

Schneidvorrichtungen fur Schneidpresse

Zur Herstellung von runden, stabférmigen, rechteckigen, ringférmigen und anders
geformten Proben aus Elastomeren, weichelastischen Schaumstoffen und &hnlichen
Flachengebilden bis ca. 85 Shore A.

Schnittflachenqualitat und Maligenauigkeit der Proben haben grof3en Einflul3 auf das
spatere Prufergebnis.

Die Schneidvorrichtungen 92100 in Verbindung mit FRANK Schneidpressen wurden
entwickelt, um Probekdrper mit hoher Glatte der Schnittflache und grol3er
MafRgenauigkeit herzustellen. Damit wird eine Qualitat der Schnittflache erreicht, die
den schadichen Einflul einer mdglichen Kerbwirkung weitgehend ausschlieft.
Minimale Rustzeit, hohe Standzeit und einfache Handhabung zeichnen die FRANK-
Schneidvorrichtungen als besonders wirtschaftlich aus.
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L—‘—J , Norm Form A (mm) B (mm) C(mmj | Dicke (mm)
| ’ DIN 52910 == 100 | 30 20 variabel
DIN 53328 Form Il [ 90 20 10 variabel
£ J= / DIN 53448 Form A | 80 15 10 0,05-4,0
N DIN 53448 Form B o 80 15 5 0,05-4,0
f/ DIN 53455 Nr. 3 ————) 150 20 10 variabel
DIN 53455 Nr. 4 = 115 25 6 variabel
DIN 53455 Nr. 5 ) 170 15 variabel
o ” DIN 53504 S 1 | 115 25 6 1,5-3,0
ie FRANK-Schneidvorrichtungen bestehen im
wesentlichen aus dem Halter, der Deckplatte als DIN 53504 S2 = ™ 125 4 Uiy
Verbindungselement zwischen Halter und .DIN 53504 S3 o= 30 6 2 0,6-1,5
Schneidmesser, dem Schneidmesser und dem =
Auswerfer. DIN 53504 S3A c=a 50 8,5 4 1,0-3,0
Der Halter dient zur Aufnahme der Schneidvor- DIN 53507 | | 100 15 — 2,0/6,3
richtung in eine FRANK-Schneidpresse. Eine ]
il b Lo 12,7 ca. 2
Passung H7/g6 sorgt dabei fir einen optimalen B ReELbes iy L L
Sitz zwischen dem Halter und dem Stempel DIN 53571 Form A =] 152 25 13 10
der Schneidpresse, wobei die eingearbeitete DIN 53571 Form B > 152 38 26 20
V-Nut der Befestigung dient. Das Schneidmesser e ik Dﬂ
ist mittels Zylinderschrauben mit Innensechskant ASTM D624 FormB B 110 25 10,2 1,3...3.2
an der Deckplatte befestigt. Dies erméglicht einen ASTM D624 FormC Eoee] 102 19 12,7 1382
schnellen Wechsel zum Erneuern oder Schleifen g
des Schneidmessers. Die Standzeit richtet sich ASTM D2406 =1 140 25 12 variabel
dabei wesentlich nach dem zu bearbeitenden VDE 0472 Form | o= 50 8,5 4 variabel
Material. In regelméaBigen Intervallen sollten die
Schnittkanten des Schneidmessers auf deren A A A
Zustand Uberprift werden.
Ein selbsttatig wirkender Probenauswerfer K}
ermdglicht nach Beendigung des Schneidvor- A 8
ganges die einfache Entnahme des hergestellten
Probekdrpers, wobei mittels einer Stellmutter
die Federvorspannung abhangig vom Werkstaif A (mm) A (mm) A (mm) AxB(mm) |AxB(mm) |AxB(mm) |AxB (mm)
vergrdBert oder vermindert werden kann. 4y o E S P P ———
Neben der Herstellung von Rundproben kénnen = iw, Lt j:
durch mehrmaliges Schneiden auch Ring- = 366 el Hog=20 X
proben hergestellt werden. Besonders fiir diesen  or161612) | ¢344.6 R0 v Sy g xiy +S0x6
Zweck verfiigen einige FRANK-Schneidpressen S s e e .
Uber aufsetzbare Justierringe zur exakten £-26 E4F piibaaiind it e H9 25480858
Aufnahme der entsprechend weiter zu bearbei- P &, 1-3 256 &5 A0 %16 ket +EoTToe—
eaderrcnouen, T 100 504 26100 5—— 30425
peatit atoncy 138 58;8%56;8—166x 10 +58-%15

Technische Anderungen vorbehalten.
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