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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do obrébki materiatéw, zwtaszcza blach i sposéb giecia
poszy¢ z blachy za pomocg tego narzedzia.

Z opisu patentowego PL226330 znany jest sposéb wykonania narzedzia i narzedzie do obrobki
materiatow, zwlaszcza blach, w ktérym stempel i matryca jest utworzona z wielu ksztattek, fgczonych
ze sobg przy pomocy gwintowanego preta. Rozwazano woéwczas rowniez rozdzielanie ksztattek pod-
ktadkami dystansowymi, zmniejszajgc konieczng do wykonania narzedzia ilo$¢ ksztattek, jak réwniez
proponowano zabezpieczenie najbardziej narazonych na zuzycie czesci ksztattek watkami. Jednakze,
taka konstrukcja okazata sie mie¢ niewystarczajgce parametry mechaniczne, by méc takie matryce
i stemple stosowacé przy wykonywaniu wiecej niz trzech zagie¢ w duzych arkuszach blachy.

Celem wynalazku jest opracowanie narzedzia zapewniajgcego matryce i stemple wzmocnione
tak, by mogty wytrzymywac duze obcigzenia mechanicznie, a jednoczesénie bylo tansze od monolitycz-
nych narzedzi i umozliwiato giecie blach z rowkiem (przettoczeniem).

Przedmiotem wynalazku jest narzedzie do giecia materiatéw, zwlaszcza blach, ktére skiada sie
z matrycy zbudowanej z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego
z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pretami, przy czym ksztattki sg oddzielone od siebie podktad-
kami dystansowymi, a krawedzie matrycy i korzystnie stempla sg zabezpieczone watkami krawedzio-
wymi, charakteryzujgce sie tym, ze ksztattki tworzgce matryce posiadajg, od strony wchodzgcej w kon-
takt z gietym materiatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki, a na co najmniej jedne;j,
korzystnie centralnej, powierzchni matrycy utworzonej przez ksztattki, korzystnie w centralnej czesci tej
powierzchni, znajduje sie watek powierzchniowy, natomiast naprzeciwko niego, na stemplu, znajduje
sie zagtebienie o krawedziach zabezpieczonych watkami krawedziowymi, wspdtpracujgce z watkiem
powierzchniowym i wspélnie nim tworzgce zesp6t do ksztattowania przettoczenia w postaci rowka w gie-
tym materiale.

Korzystnie ksztattki tworzgce stempel posiadajg, od strony wchodzgcej w kontakt z gietym mate-
riatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki.

Korzystnie ksztattki tworzgce matryce posiadajg, po stronie nie wchodzgcej w kontakt z gietym
materiatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest dodatkowy ptaskownik matrycy.

Korzystnie rowniez ksztattki tworzgce stempel posiadajg, po stronie nie wchodzacej w kontakt
z gietym materiatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest dodatkowy ptaskownik stempla.

Korzystnie po obu stronach watka powierzchniowego znajdujg sie ptaskowniki.

Przedmiotem wynalazku jest takze sposob giecia poszy¢ z blachy, w ktérym stosuje sie narzedzie
do giecia materiatow, zwtaszcza blach, ktére sktada sie z matrycy zbudowanej z ksztattek potgczonych
nagwintowanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pre-
tami, przy czym ksztattki sq oddzielone od siebie podktadkami dystansowymi, a krawedzie matrycy i ko-
rzystnie stempla sg zabezpieczone watkami krawedziowymi, a ponadto ksztattki tworzgce matryce po-
siadajg, od strony wchodzacej w kontakt z gietym materiatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg pta-
skowniki, a na jednej z powierzchni matrycy utworzonej przez ksztattki, korzystnie w centralnej czesci
tej powierzchni, znajduje sie watek powierzchniowy, natomiast naprzeciwko niego, na stemplu, znajduje
sie zagtebienie o krawedziach zabezpieczonych watkami krawedziowymi, wspotpracujgce z watkiem
powierzchniowym i wspélnie nim tworzgce zesp6t do ksztattowania przettoczenia w postaci rowka w gie-
tym materiale.

Narzedzie i spos6b wedtug wynalazku pozwalajg na ksztattowane poszycia dachowego z row-
kiem. Rowek w blasze pozwala na przeptyw powietrza pomiedzy blachg a podktadem. Na chwile obecng
montaz blachy na poszycia dachowe wigze sie z koniecznoscig stosowania fat, ksztattownikéw lub siatki
wentylacyjnej. Sg to rozwigzania kosztowne i pracochtonne podczas montazu poszycia. Ksztattowanie
pokrycia dachowego z rowkiem umozliwi wyeliminowanie stosowania siatki wentylacyjnej. Dodatkowo
rowki usztywniajg powierzchnie blachy. Zarédwno rozstawy rowkéw jak i ich ksztatt ostateczny moze
ulega¢ zmianie w zaleznosci od stosowanego na prasie krawedziowej oprzyrzadowania i wymagan
klienta.

Blachy z rowkiem giete za pomocg narzedzia wedtug wynalazku mozna zastosowaé takze do
wytwarzania poszy¢ na dachy wagonéw. W tym przypadku zastosowanie blachy z rowkiem przynosi
dodatkowy pozytywny skutek zwigzany z szybszym odprowadzeniem pary wodnej, ktéra powstaje pod
powierzchnig blachy na skutek réznicy temperatur wewnatrz i na zewnatrz wagonu. Na skutek ruchu
wagonu skropliny bedg usuwane grawitacyjnie.
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Wynalazek zostanie teraz blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania w nawigza-
niu do zatgczonych rysunkéw, na ktérych:
Fig. 1 przedstawia matryce i stempel narzedzia do giecia wedtug wynalazku, w widoku pogla-
dowym, za$
Fig. 2 przedstawia matryce i stempel narzedzia do giecia wedtug wynalazku, w widoku z boku,
Fig. 3 przedstawia blache z przettoczeniem (rowkiem) wytworzong sposobem wedtug wyna-
lazku.

Korzystny przykiad wykonania wynalazku

Na Fig. 1 przedstawiono narzedzie utworzone wedtug wynalazku. Liczne ksztattki zostaty pota-
czone ze sobg z wykorzystaniem gwintowanych pretéw i przektadek dystansujgcych, ktére skrecono na
koncach nakretkami 2. Matryca 1 zostata wykonana z ksztattek widocznych w dolnej czeéci Fig. 2, za$
stempel 13 z ksztattek przedstawionych na gérnej czesci Fig. 2.

Ksztattki matrycy 1 i stempla 13 posiadajg wzdtuz krawedzi, ktére stykajg sie z gietym materiatem,
utworzone gniazda do umieszczania w nich dodatkowych elementéw zabezpieczajgcych matryce 1
i stempel 13 przed uszkodzeniami podczas pracy

Ksztattki mogg byé wykonane z blachy, korzystnie o grubosci od 1,5 do 15 mm, stosownie do
pozadanej wytrzymatosci, np. 2 mm, 3 mm lub 4 mm.

W miejscach ksztattek, ktére tworzg linie zagieé, znajdujg sie gniazda, korzystnie okragte, do
umieszczenia w nich watkéw 4, 5, 6 i 7. Walki 4, 5 umieszczone w ksztattkach matrycy 1 majg postac
pretéw o $rednicy odpowiednio 10 mm i 8 mm, za$ watki 6, 7 umieszczone w ksztaitkach stempla 13
majg postac preta o $rednicy odpowiednio 6 mm i 5 mm. Korzystnie, w ksztattkach matrycy 1 znajdujg
sie trzy gniazda do umieszczenia w nich watkéw 4 i 5, z czego jedno gniazdo, znajdujgce sie w centralnej
czesci ksztattek matrycy 1 stuzy do umieszczania w nim watka 5 i do wytworzenia rowka (przettoczenia)
w zginanym arkuszu materiatu. Korzystnie, w ksztattkach stempla 13 znajdujg sie cztery gniazda do
umieszczenia w nich watkéw 6 i 7, z czego dwa gniazda w centralnej czesci ksztattek stempla 13 stuzg
do umieszczenia w nich watkdéw 7 i wytworzenia rowka w zginanym arkuszu materiatu we wspotpracy
z watkiem 5 matrycy 1.

W miejscach ksztattek, ktore przy zaginaniu arkuszy tworzg ptaskie powierzchnie, znajdujg sie
gniazda, do umieszczania w nich ptaskownikéw. Gniazda te majg ksztatt prostokatny, przy czym moga
dodatkowo posiadaé podciecia technologiczne w narozach.

Korzystnie, w ksztattkach matrycy 1 wykonane sg cztery gniazda do umieszczania w nich ptasko-
wnikéw (por. Fig. 2), od strony ktéra styka sie z gietym arkuszem materiatu, przy czym gniazda bliskie
bokow ksztattek matrycy 1 sg szersze i korzystnie posiadajg podciecia technologiczne w narozach, za$
dwa gniazda w centralnej czesSci ksztattek matrycy 1 sg wezsze i korzystnie nie posiadajg podcieé tech-
nologicznych w narozach. Korzystnie, gniazda bliskie bok6w ksztattek matrycy 1 majg szeroko$¢ ok. 15 mm,
zas gniazda w centralnej czesSci ksztattek matrycy 1 majg szerokos$¢ ok. 5 mm.

Korzystnie, w ksztattkach stempla 13 wykonane sg cztery gniazda do umieszczania w nich pfa-
skownikéw (por. Fig. 2), od strony ktéra styka sie z gietym arkuszem materiatu, przy czym gniazda
bliskie bokoéw ksztattek stempla 13 sg szersze, zas dwa gniazda w centralnej czesci ksztattek stempla
13 sg wezsze, przy czym korzystnie te cztery gniazda nie posiadajg podcieé technologicznych w naro-
zach. Korzystnie, gniazda bliskie bokéw ksztaitek stempla 13 majg szeroko$¢ ok. 30 mm, za$ gniazda
w centralnej czesci ksztattek stempla 13 majg szeroko$¢ ok. 5 mm.

Wszystkie gniazda, zaréwno w ksztattkach matrycy 1 jak i stempla 13, sg wykonane na gteboko$¢
odpowiadajacg grubosci przewidzianych do umieszczenia w nich ptaskownikéw, tak ze umieszczony
w kazdym z tych gniazd ptaskownik zréwnuje sie z krawedzig zewnetrzng ksztattek. Korzystnie, grubosé
ta wynosi od 1,5 mm do 15 mm, np. ok. 2 mm, ok. 3 mm lub ok. 4 mm.

Korzystnie, by zapewni¢ jeszcze wiekszg wytrzymato$¢ mechaniczng stempla 13 i matrycy 1,
utworzonych z ksztattek, w ksztattkach tworzgcych stempel 13 i matryce 1 od strony, ktéra nie wchodzi
w kontakt z gietym materiatem, np. po stronie przeciwnej wzgledem tej strony ksztattek, w ktérej wyko-
nane sg gniazda do umieszczania w nich ptaskownikéw, znajduje sie kolejne gniazdo, zwtaszcza poje-
dyncze. W narozach tego gniazda mogg byé wykonane podciecia technologiczne, ale nie jest to wyma-
gane. Na Fig. 1 w takim gniezdzie stempla 13 zostat umieszczony dodatkowy ptaskownik 12, zas w ta-
kim gniezdzie matrycy 1 zostat umieszczony dodatkowy ptaskownik 10. Piaskowniki umieszczane
w gniazdach matrycy 1 i stempla 13, ktére nie stykajg sie z gietym arkuszem materiatu, mogg by¢ tej
samej grubosci co gtebokos$¢ gniazda i mogg mieé grubosé od 1,5 mm do 15 mm, np. ok. 2 mm, ok. 3 mm lub
ok. 4 mm, jak réwniez te ptaskowniki mogg mie¢ grubo$¢ wiekszg od gtebokosci gniazd i w efekcie nieco
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wystawacé poza krawedz ksztattek. Korzystnie, dodatkowy ptaskownik matrycy 10 ma szeroko$¢ w za-
kresie od 30 mm do 50 mm, np. ok. 45 mm, ok. 47 mm lub ok. 49 mm. Korzystnie, dodatkowy ptaskownik
stempla 12 ma szeroko$¢ w zakresie od 20 mm do 40 mm, np. ok. 26 mm, ok. 30 mm lub ok. 34 mm.
Aby zapewnié szczegdlnie wysokg wytrzymato$é mechaniczng stempla 13, mozliwe jest wykonanie
w nim gniazda od strony stempla 13, ktéra nie wchodzi w kontakt z gietym materiatem, ktére miescitoby
dwa dodatkowe ptaskowniki stempla 12 (por. Fig. 2) — w takiej konfiguracji, te gniazdo stempla 13 ma
odpowiednio wiekszg gtebokosc.

Korzystnie, stempel 13 i matryca 1 mogg mie¢ dowolng stosowng dtugos¢ — tworzac je niezbedne
jest po prostu zastosowanie odpowiedniej liczby ksztattek przedzielonych podktadkami dystansujgcymi
i spiecie ich pretami 3 poprzez nakretki 2. Nastepnie umieszcza sie w gniazdach ptaskowniki 8, 9, 10,
11i12iwatki 4, 5,6 8, uprzednio dociete do odpowiedniej dtugosci.

Przyktadowo, do wytworzenia matrycy 1 i stempla 13 o dtugosci ok. 40 cm, mozna zastosowaé
39 ksztaltek matrycy 1 i stempla 13, o grubosci 3 mm, wraz z ptaskownikami o grubos$ci ok. 3 mm.
Utworzenie wiekszych tj. dtuzszych narzedzi jest mozliwe poprzez zastosowanie wieksze;j liczby ksztat-
tek i ew. zwiekszenie ich grubosci.

Fig 3. Przedstawia przyktadowy ksztatt fragmentu poszycia dachowego wykonanego sposobem
wedtug wynalazku.

Wykaz oznaczen:

— matryca

— nakretka

— pret gwintowany

— wiekszy pret/watek matrycy
mniejszy pret/watek matrycy

— wiekszy pret/watek stempla

— mniejszy pret/watek stempla

— wiekszy ptaskownik matrycy

— mniejszy ptaskownik stempla i matrycy
dodatkowy ptaskownik matrycy
mniejszy ptaskownik stempla
dodatkowy ptaskownik stempla
stempel
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Zastrzezenia patentowe

1. Narzadzie do giecia materiatdw, zwtaszcza blach, ktére sktada sie z matrycy zbudowanej
Z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego z ksztattek
potgczonych nagwintowanymi pretami, przy czym ksztattki sg oddzielone od siebie podktad-
kami dystansowymi, a krawedzie matrycy i korzystnie stempla sg zabezpieczone watkami kra-
wedziowymi, znamienne tym, ze ksztattki tworzgce matryce (1) posiadajg, od strony wcho-
dzacej w kontakt z gietym materiatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki, a na
€O najmniej jednej, korzystnie centralnej, powierzchni matrycy utworzonej przez ksztattki, ko-
rzystnie w centralnej czesci tej powierzchni, znajduje sie watek powierzchniowy (5), natomiast
naprzeciwko niego, na stemplu (13), znajduje sie zagtebienie o krawedziach zabezpieczonych
watkami krawedziowymi, wspétpracujgce z watkiem powierzchniowym (5) i wspolnie nim two-
rzace zespo6t do ksztattowania przettoczenia w postaci rowka w gietym materiale.

2. Narzedzie do giecia materiatdw, zwtaszcza blach, weditug zastrz. 1, znamienne tym, ze
ksztattki tworzgce stempel (13) posiadajg, od strony wchodzgcej w kontakt z gietym materia-
tem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki.

3. Narzedzie do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienne tym,
ze ksztattki tworzace matryce (1) posiadajg, po stronie nie wchodzacej w kontakt z gietym
materiatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest dodatkowy ptaskownik matrycy (10).

4. Narzedzie do giecia materiatow, zwtaszcza blach, wedtug zastrz. 1 albo 2 albo 3, znamienne
tym, ze ksztattki tworzace stempel (13) posiadajg, po stronie nie wchodzacej w kontakt z gie-
tym materiatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest dodatkowy ptaskownik stempla (12).
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5. Narzedzie do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug dowolnego z poprzedzajgcych za-
strzezen, znamienne tym, ze po obu stronach watka powierzchniowego (5) znajdujg sie pta-
skowniki.

6. Sposdb giecia poszy¢ z blachy, znamienny tym, ze stosuje sie narzedzie do giecia materia-
tow, zwtaszcza blach, ktére sktada sie z matrycy zbudowanej z ksztattek potgczonych nagwin-
towanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego z ksztattek potaczonych nagwintowanymi
pretami, przy czym ksztattki sg oddzielone od siebie podktadkami dystansowymi, a krawedzie
matrycy i korzystnie stempla sg zabezpieczone watkami krawedziowymi, a ponadto ksztattki
tworzgce matryce (1) posiadajg, od strony wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem,
gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki, a na jednej z powierzchni matrycy utworzone;j
przez ksztattki, korzystnie w centralnej czesci tej powierzchni, znajduje sie watek powierzch-
niowy (5), natomiast naprzeciwko niego, na stemplu (13), znajduje sie zagtebienie o krawe-
dziach zabezpieczonych watkami krawedziowymi, wspétpracujgce z watkiem powierzchnio-
wym (5) i wspdélnie nim tworzgce zespdt do ksztattowania przettoczenia w postaci rowka w gie-
tym materiale.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig.3
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