
به کســانی که قصد خرید دســتگاه پرس بــرک را دارند توصیه 
می شود تا موارد استفاده، مقدار جابجایی ناشی از خمش که در یک 
دستگاه رخ می دهد، شعاع داخلی قطعه و تعدادی دیگر از عوامل را 

پیش از خرج کردن پولشان در نظر بگیرند. 
فرض کنید از خیلی وقت پیش، مطلع شــده اید که کارخانه شما 
باید خرید یک دســتگاه پرس برک را در دستور کار خود قرار دهد. 
حال شما موظف شده اید تا اطاعات فنی دستگاه را جمع آوری کرده 

و یک دستگاه معرفی کنید. این یک مسئولیت خطیر است، زیرا اگر 
شما در انتخاب دستگاه اشــتباه کنید، هزینه های تولید شما بالاتر 
خواهد رفت و دســتگاه پرس برک نخواهد توانســت تا هزینه های 
خود را هر چه ســریع تر بازگرداند. لازم اســت تعدادی از عوامل در 

تصمیم گیری شما در نظر گرفته شوند.
قطعه کار

اولین عامل مهم، در نظر گرفتن قطعاتی است که قصد تولید آن ها 

Selecting a new press brake
انتخاب دستگاه پرس برک جدید
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را دارید. ایده انتخاب این است که کوچک ترین و کم ترین تناژی که 
کار را انجام می دهد خریداری شود.

به جنس مــاده و همچنین طول هــا و ضخامت هایی که با آن ها 
ســر و کار دارید توجه نمایید. اگر بیشتر حجم کار شما با ورق های 
gauge mild steel-16 و با حداکثر طول 10 فوت باشــد، برای 
انجــام خم کاری های تکیه گاهی )یا  air bending  که در این نوع 
خم کاری ســنبه ورق را درون شیار V شکل ماتریس فشار می دهد 
و ورق که پیش از این یک زاویه نیم صفحه تشــکیل می داد، به زاویه 
دلخواه تغییر شــکل می دهد( ظرفیت دستگاه لازم نیست بیشتر از 
50 تن باشــد. اما اگر تعداد خم کاری های از نوع bottoming )در 
این نوع خم کاری ســنبه به انتهای کورس حرکتی می رســد یا به 
عبارت بهتر ورق به ماتریس V شکل فشار داده می شود( زیاد انجام 

می دهید، لازم است یک دستگاه 150 تن تهیه کنید. 
حال، تصور کنید که سنگین ترین ماده، 0.25 اینچ ضخامت داشته 
باشــد. برای خم کاری از نوع air bending ورق 10 فوتی، به 165 
تن بــار و برای خم کاری از نــوع bottoming به حداقل 600 تن 
بار نیاز اســت. اگر بیشتر حجم کار شما با ورق های 5 فوت یا کمتر 
می باشد، شما با دستگاهی با نصف این ظرفیت به خوبی کار خواهید 
کرد و از کاهش بسیار زیاد هزینه های خرید لذت خواهید برد. طول 
قطعات در تعیین اندازه و ظرفیت دستگاه جدید کاما حائز اهمیت است. 

)Deflection(  جابجايی ناشی از خیز رم دستگاه
شما همچنین باید مقدار خمشی را که در یک دستگاه خاص رخ 
خواهد داد، مورد نظر قرار دهید. تحت یک بار یکســان، خیز ناشی 
از خمش که در رم و بستر دستگاه رخ می دهد، در یک دستگاه 10 
فوتی 4 برابر بزرگ تر از یک دستگاه 5 فوتی خواهد بود. دستگاه های 

کوچک تر احتیاج به شــیم گذاری کم تری برای تولید قطعات با 
کیفیت مناســب دارند. شــیم گذاری کم تر زمان تنظیمات 

دستگاه را نیز کاهش می دهد. 
جنس ماده نیز یک عامل بســیار مهم می باشد. به 

عنوان یک قانون،  استنلس استیل مقدار بار دستگاه 
را به اندازه 50 درصد در مقایسه با فولاد نرم افزایش 
می دهد، در حالیکه اکثر گریدهای آلومینیوم نرم 
حدودا 50 درصد بار کمتر نیاز دارند. جداول تناژ 
کــه تخمینی از مقدار تناژ مورد نیاز به ازای هر 
فوت از ضخامت های مختلف جنس های مختلف 
را ارائه می دهد، از طریق تولیدکنندگان دستگاه 

پرس برک در دسترس می باشند.  

شعاع داخلی قطعه

در قدم بعد، شما باید به شعاع داخلی قطعه توجه داشته باشید.
در خم کاری به روش air bending ، شعاع داخلی برابر 0.156 
برابر دهانه ماتریس می باشد. در این روش خم کاری، دهانه ماتریس 
باید هشــت برابر ضخامت فلز باشد. برای مثال، هنگام شکل دهی به 
ورق فولاد نرم گیج 16، ماتریس با دهانه یک اینچ مورد استفاده قرار 
می گیرد که شــعاع داخلی حدودا برابــر 0.078 اینچ ایجاد می کند. 
برای تولید شــعاع داخلی کوچک تر، لازم است از خم کاری به روش 
bottoming استفاده کنید تا شعاع داخلی حدودا برابر ضخامت فلز 
شود. اما، خم کاری به این روش نیازمند 4 برابر تناژ بیشتر نسبت به 
air bending اســت.  اگر شعاع داخلی کمتر از ضخامت فلز مورد 
نیاز است، لازم است تا نوک سنبه طبق شعاع مورد نظر ساخته شود 
و به سراغ روش منگنه )روش منگنه یا coining به این معنی است 
که ورق کاما بین ســنبه و ماتریس پرس می شود و راکورد داخلی 
ورق مطابق راکورد نوک ســنبه خواهد شــد( باید رفت. این روش 

معمولا تناژی 10 برابر air bending احتیاج خواهد داشت. 
بــرای air bending ، ســنبه و ماتریس با زاویــه 85 درجه یا 
کمتر ماشــین کاری می شوند، که زاویه کم تر بهتر خواهد بود. با این 
ابزارها، مقداری فضای خالی بین سنبه و ماتریس هنگامی که سنبه 
در پایین ترین نقطه قرار دارد وجود خواهد داشت که اجازه می دهد 
تا خم کاری چند درجه بیشــتر ادامه یابد تا با در نظر گرفتن ضریب 
برگشت فنری ورق، بتوان خم کاری ماده را تقریبا در زاویه 90 درجه 

تنظیم کرد.
معمــولا، در air bending ، این زاویــه 2 درجه یا کمتر برای 
یک دستگاه نو می باشد. تنظیمات air bending باعث تولید شعاع 

Selecting a new press brake

54
ره 

ما
 ش

- 
ید

تول
 و 

ت
اخ

 س
سی

ند
مه

ی 
 فن

له
مج

 | 
w

w
w

.ir
m

pm
.co

m
 

139

ید
تول

 و 
ت

اخ
ه س

جل
م



داخلی برابر 0.156 برابر دهانه ماتریس V شکل می شود.
برای روش bottoming، تنظیمات ابزار لازم اســت از 86 تا 90 
درجه باشــد. در انتهای کورس ســنبه، فاصله بین سنبه و ماتریس 
اندکی بیشــتر از ضخامت ورق خواهد بود. زاویه گرفتن ورق قطعی 
خواهد بود زیرا تناژ بالایی که در این روش بر روی ورق وارد می آید، 
تنش های راکورد داخلی را که عامل اصلی برگشت فنری ورق است، 

آزاد می سازد.
روش منگنه شبیه به روش bottoming می باشد، با این تفاوت 
که شــعاع راکورد مورد نیاز بر روی نوک ســنبه ماشین کاری شده 
است، و فاصله بین سنبه و ماتریس در مقداری کم تر از ضخامت فلز 
در انتهای کورس ســنبه تنظیم شده است. با اعمال بار )حدودا 10 
برابر بیشــتر نسبت به روش air bending( ، نوک سنبه در داخل 
ماده فشار داده می شود، و برگشت فنری ورق به طور اساسی از بین 

می رود. 

به منظور تنظیم کم ترین بار بر روی دســتگاه، بهترین روش این 
است که شعاع داخلی بزرگ تر از ضخامت ورق در نظر گرفته شود و 
البته برای خم کاری نوع air bending شعاع داخلی هرچقدر ممکن 
است بزرگ تر در نظر گرفته شود. بیشتر مواقع، شعاع داخلی بزرگ تر، 

قطعه نهایی شده و استفاده آتی از آن را تحت تاثیر نمی گذارد.

دقت
یکــی از موارد مهم که باید در نظر گرفته شــود دقت زاویه مورد 
نیاز است. دقت خم کاری شماست که تعیین می کند شما به دستگاه 
CNC نیاز دارید یا دســتگاه کنترل دستی. اگر دقت زاویه ای شما 
برابر یا کمتر از 1-/+   درجه باشــد، لازم اســت تا به سراغ دستگاه 

CNC بروید. 
خطای تکرارپذیری برای دســتگاه CNC برابر 0.0004-/+ اینچ 
)0.01 میلیمتر( می باشد که این مقدار برای ایجاد زوایای دقیق مورد 
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نیاز است. خطای تکرارپذیری برای یک دستگاه برک کنترل دستی 
برابر 0.002-/+ اینچ )0.01 میلیمتر( می باشد و با این دقت زوایای 
2-/+ تا 3 درجه را می توان شــکل داد. عاوه بر آن، دســتگاه برک 
CNC تنظیمات ســریع تری را به همراه دارد که این مزیت هنگام 
تولید قطعات کوچک با تعداد بالا به طور قطع حائز اهمیت می باشد. 

ابزار
حتی اگر شــما ست کاملی از ابزار داشــته باشید، اینگونه فرض 
نکنید که ابزارآلات شــما برای یک دستگاه جدید مناسب است. هر 
کدام از ابزارها باید به تنهایی از نظر سایش کنترل گردد و این کار با 

بررسی دقیق کلیه نقاط سنبه و ماتریس صورت می گیرد. 
در ابزارآلات مرسوم، لازم است دقت در حدود 0.001-/+ اینچ در 
هر فوت باشــد و نبایــد از 0.005-/+ اینچ برای کل طول فراتر رود. 
ابزارآلات سنگ خورده دقیق باید دقت 0.0004-/+ اینچ در هر فوت 
داشته باشــند و نباید این رقم از 0.002-/+ اینچ در کل طول فراتر 
رود. ابزارآلات سنگ خورده دقیق برای برک های CNC و ابزارآلات 

مرسوم برای دستگاه های کنترل دستی توصیه می شود. 
بنابراین بعضی مواقع ما یک دســتگاه جدید می خریم  اما مرتکب 
اشتباه می شویم و ابزارآلات خوبی برای آن تهیه نمی کنیم تا عملکرد 

دستگاه تکمیل شود.

Flange Width عرض فلنج
یکی از عواملی که معمولا به آن توجه نمی شــود عرض فلنج واقع 

در جلوی دستگاه است.
تصور کنید که شما می خواهید یک زاویه 90 درجه را بر روی ورق 
5 در 10 فــوت فولاد نرم با ضخامت گیج 10 ایجاد کنید. دســتگاه 
پرس برک باید فشــاری معادل 7.5 تن بــرای بلند کردن ورق وارد 
آورد و کاربــر باید برای پایین آوردن فلنجی به وزن 280 پوند خود 
را آماده کند. برای انجام این قســمت تعــدادی کارگر قوی یا یک 
جرثقیل احتیاج است. اپراتورهای دستگاه پرس برک معمولا قطعاتی 
با فلنج های پهن می سازند و متوجه نمی شوند که چقدر با وزن های 

سنگینی در حال کار هستند. 
برای کارگاه هایی که کارهایی از این دســت انجام می دهند، یک 
ورق پشتیبان وجود دارد که می تواند برای دستگاه های جدید و قدیم 
مناسب سازی شود. با این تجهیز، تنها به یک اپراتور برای شکل دهی 

قطعات با فلنج های پهن نیاز است. 
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