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blaszanych zwlaszcza elementéow szaf na ubrania robocze
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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do se-
ryjnego wykonywania gietych elementow blasza-
nych, zwlaszcza elementow szaf na ubramia ro-
bocze, zaopatrzone w zespoly umozliwiajgce przy-
stosowealiie tego urzadzenia do wieloczynnoScio-
wych procesow giecia, zapewniajgc jednoczes$nie
utrzymanie §$ciS$le wymaganych wymiaréw tych
elementow gietych.

Znane dotychczas urzadzenia sluzgce do tego
celu sg wyposazone w szczeki zaciskowe lub po-
dluzne belki polgczone z dzwigniami. Typowe
tego rodzaju rozwigzanie konstrukecyjne jest po-
dane w polskim opisie patentowym Nr 17083.
Szczeki i belki w tych urzadzeniach sg przysto-
sowane do zgimania blach pod katem najwyzej
90°, co jest realizowane poprzez ustalania wza-
jemnego wzgledem siebie polozenia tych szczek
lub belek podiuznych. Ze wzgledu na to, Ze urza-
dzenia te nie sg wyposazone w dodatkowe zespo-
ly umozliwiajgce utrzymanie identycznych wy-
miar6w poszczegdlnych elementéw gietych w du-
zym stopniu utrudniajag i przedluzajg seryjny
proces ich wytwarzania.

Poszczegdlne elementy szaf blaszanych wyko-

nywane w spos6b tradycyjny czeSciowo recznie

i czeSciowo mechanicznie przy uzyciu tych za-
nych urzadzen wykazujg znaczne odchylki wy-
miarowe.

Celem niniejszego wynalazku jest wusuniecie
tych niedogodno$ci i wad przez skonstruowanie
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takiego urzadzeania, ktére umozliwitobv nie tylko
wydajny, lecz takze dokladny proces wytwarza-
nia blaszanych elementéw gietych z uwzglednie-
niem znacznej obnizki kosztéw produkcyjnych
zwigzanych. z przygotowaniem tych elementéw
do montazu szaf blaszanych.

Urzadzenie wedlug wynalazku jest zaopatrzone
w zesp6l uchwytowy zapewniajacy utrzymanie
jednakowych wymiaréw elementéw blaszanych,
przy czym kat giecia moze byé regulowany na-
wet do 180° za pomocg wymiennych zespolow
zginajagcych. Wynalazek jest objas$niony szczegd-
lowo na podstawie rysunku ilustrujacego sche-
matycznie przedmiotowe urzadzenie, przy czym
fig. 1 przedstawia urzadzenie w widoku perspe-
ktywicznym z przodu i z boku, w czasie zaginania
obrzeza blachy pod katem, na przyktad 180°, fig.

2 — to samo urzadzenie w. widoku perspekty-
wicznym z przodu, w czasie zaginania blachy pod
innym katem, fig. 3 — urzadzenie z fig. 1 w wi-
doku perspektywicznym z tyltu i z boku, a fig.
4 do 8 poszczegblne etapy procesu zaginania
ckrzezy blach.

Urzadzehiie wedlug wynalazku sklada sie =z

podstawy metalowej 1 na ktoérej sg umieszezone
gléwne zespcly zaginajace 2, 14, i 15, zaopatrzo-
ne w_dZwignie 4, 5 i 6 oraz w dodatkowy odej-
mowalny zesp6l zaginajgcy 18. Zesp6t 18 polaczo-
ny z dzwignig 19 jest osadzony swymi osiami 10
i 12 w tulejach 9 i 11. Ponadto urzadzenie sklada
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sie .z zamykadla wymiarowego 17, dociskanego
przez zamki dociskowe 13, napinane sprezyna 16
i zwalniane pedalem 8 sprzezonym z dZwignig 7,
umozliwiajgcg zamykanie lub otwieranie tego
zamykadla.

Urzadzenie wedlug wynalazku jest zaopatrzone
ponadto w przeciwwagi 21, 22 osadzone odejmo-
walnie na osiach 10 i 12 dodatkowego zespolu
zaginajgcego 18, ktore przytrzymujg zamykadio
wymiarowe 17, Pomiedzy odejmowaliym elemen-
tem zaginajgcym 18, demontowanym po pierw-
szym zagieciu blachy 23, a zamykadlem wymiaro-
wym 17, jest utworzona szczelina 3, w ktorag
wktada sie arkusz blachy 23 w celu zaginania
jego obrzeza pod katem do 180° (fig. 1, 3, 4) oraz
szczelina 20, umozliwiajgca zaginanie arkuszy
blachy 23 i ich obrzezy pod katem do 90°.

W tulejach 9 i 11 jest zamocowany obrotowo
nie tylko gléwny zesp6l zaginajacy 2, zaopatrzo-
ny w diwignie 4 ale takze dodatkowy, odejmo-
walny element zaginajgcy 18, polgczony z diwig-
nig 19 przy czym zespoly te sg osadzone poziomo
wzdluz tylnego, dluzszego obrzeza urzadzenia
nad zamykadlem wymiarowym 17, dociskanym
zamkami 13.

Wzdtuz krétszych obrz.eiy zamykadla wymiaro-
wego 17 umieszczone sg dwa poprzeczne zespoly
zaginajace 14 i 15, uruchamianeé za pomocg dZwig-
ni 5 i 6. Gl6wne zespoly zaginajgce 2, 14 i 15 stu-
z3 do zaginania .obrzezy blachy 23 pod katem do
180°, a dodatkowy element zaginajgcy 18 umoz-
liwia za pomoca diwigni 19 zaginanie arkuszy
blachy 23 tylko pod katem do 90°.

Zamki dociskowe 13 dociskaja zamykadlo wy-
miarowe 17 po uruchomieniu dzwigni 7, przv
czym zwolnienie docisku tych zamkéw odbywa
sie po dociSnieeiu nogg pedatu 8, polgczonego z
dzwignig 7.

‘Urzadzenie wedlug wynalazku umozliwia w
opisany wyzej sposOb zaginanie wszystkich ele-
mentéw do szaf blaszanych, przeznaczonych
zwlaszcza na ubrania robocze, przy c‘zym do ob-
stugi tego urzadzenia wystarczy tylko jedna oso-
ba, ktéra wkiada w szczeline 3 lub 20 znormali-
‘zowane arkusze blachy 23, zagina te arkusze lub
ich obrzeza pod dowolnym katem za pomoca
dzwigni 4, 5, 6 i 19 oraz zwalnia zamki docisko-
we 13 pedalem 8, zamyka lub otwiera zamykadlo
wymiarowe 17 za pomocg diwigni 7 oraz wyjmu-
je zagiete arkusze blachy 23 ze szczeliny 3 lub 20.

Tak wiec za wyjatkiem wkladania i wyjmowa-
nia arkuszy blachy 23 z urzadzenia, wszystkie
czynnoSci zwigzane z procesem zaginania tych
arkuszy i ich obrzeiy sg zmechanizowane.
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Zaginanie arkuszy blachy 23 na przyklad pod
katem 90° i ich obrzezy pod katem 180° odbywa
sie w nmastepujacy sposéb.

Najpierw wklada sie w szczeling 3 obrzeze ar-
kusza blachy 23, po czym wykonuje si¢ dzwignig
4 obroét o 180°. Po wykonaniu tego zabiegu obrze-
ze arkusza blachy 22 jest zagiete pod kgtem 180°
jak to przedstawiono na fig. 4. Tak zagicte ob-
rzeze wklada si¢ w szczeline 20 i zagina si¢ je
ponownie pod dowolnym imnym katem za po-
mocg dzwigni 4 i 19 (fig. 6 i 7). Z kolei wklada
sie przeciwlegle obrzeze arkusza blachy 23 w
szczeling 3 i proces zaginania przebiega analo-
gicznie jak dla pierwszego obrzeza, po czym o-
puszcza si¢ w dot zamykadlo wymiarowe 17 i wy-
konuje obrét dzwigniami 19, 5 i 6 pod katem na
przykitad 90°.

Po wykonaniu tych czynno$ci naciska sig noga
pedal 8 i zwalnia w ten sposdb zamki dociskowe
13, przytrzymujace zamykadlo wymiarowe 17. Z
chwilg zwolnienia zamké6w dociskowych 13, za-
mykadlo wymiarowe 17 podnosi sie diwignig 7
do gbéry i umozliwia wyjecie ze szczeliny 20 arku-
sza blachy 23, majacego cztery zagiete pod kg-
tem 180° i 90° obrzeza. W ten sposdéb wykonany
zostal przykladowo bok szafy. Pozostale elemen-
ty szafy wyginane sg podobnie, przy czym katy
odgiecia krawedzi tych elementéw dobierane sg
stosownie do potrzeb.

Zastrzezenia patemntowe

seryjnego wykonywania gie-
tych elementéow blaszanych, zwlaszcza ele-
mentéw szaf na ubrania robocze, skladajgce
sie z podstawy metalowej i z umieszczonego
na niej gléownego zespotu zaginajacegq pola-
czonego z ukladem dZwigni, znamienne tym,
ze zawiera dodatkowy odejmowalny element
zaginajacy (18) polgczony z diwignig (19), kt6-
ry jest osadzony swymi osiami (10 i 12) w tu-
lejach (9 i 11), a ponadto urzadzenie to skla-
da sie z zamykadla wymiarowego (17) docis-
kanego przez zamki dociskowe (13), ktére sg
napinane sprezyng (16) i zwalniane pedalem
(8) sprzezonym z diwignig (7) jak réwniez z
cdejmowalnych przeciwwag (21 i 22), przytrzy-
mujacych zamykadlo wymiarowe (17).

1. Urzadzenie do

)

Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne {ym,
ze pomiedzy odejmowalnym elementem zagi-
najagcym (18), a zamykadlem wymiarowym (17)
sg utworzone szczeliny (3 i 20) umozliwiajace
wkladanie w nie arkuszy blachy (23) i jej za-
gietych pod katem 180° obrzezy.
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