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Materiaal (mm)

een kwalitatief goed produkt en een lange standtijd, kunt u op onderstaande

De vereiste snijspeling is afhankelijk van materiaalsoort, materiaaldikte en
tabel terugvinden.

zijn
compenstatie-radius in de hoeken van de matrijs aangebracht (zie schets).

Tijdens het automatische productie proces van de matrijs wordt een extra
Dit verzekerd een gelijkmatige belasting van het stempel rondom de

bij bestelling van de matrijs ook de stempelmaat wordt opgegeven.
hele vorm. Een aanmerkelijke standtijd verhoging van het stempel is

Juist bij rechthoek- en vierkantvormen is het van belang dat
hiervan het gevolg.

materiaal en een hoge standtijd van het gereedschap.

De correcte snijspeling is een voorwaarde voor

Princiepe schets van compensatie
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