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Wykrojnik wielostemplowy do wykrawania przedmiotów
o obrysie kołowym oraz sposób jego wytwarzania

Przedmiotem wynalazku jest wykrojnik wielo¬
stemplowy do wykrawania przedmiotów o obrysie
kołowym z blach cienkich, wyposażony w stemple
umieszczone naprzemianlegle.

Do wykrawania przedmiotów o obrysie kołowym
z blach cienkich stosowane są dotychczas najczęś¬
ciej wykrójniki z dwoma stemplami, które w jed¬
nym takcie wykrawają z arkusza blachy dwa
przedmioty umieszczone w przestępnych szeregach,
zaś w następnym takcie pracy przedmioty umiesz¬
czone są między tymi szeregami. Taka konstrukcja
wykrojnika zapewnia znaczną grubość przęseł,
która umożliwia jej prawidłową obróbkę cieplną.
Zasadniczą wadą tych wykrojników jest ich nie¬
wielka wydajność, dwa przedmioty na jeden takt,
jak również to, że w pierwszym i ostatnim takcie
wykrawania przedmiotów z arkusza pracuje tylko
jeden stempel, bowiem z przeciwnym przypadku
pozostawałyby niewykrojone części blachy. Oko¬
liczność ta powoduje dodatkowe zmniejszenie wy¬
dajności.

Czyniono również próby budowy wykrojników
z większą liczbą stempli, a tym samym umożliwia¬
jących równoczesne wykrawanie większej liczby
przedmiotów. Jednakże w przypadku umieszczenia
stempli w szeregach przestępnych otrzymuje się
zbyt duże wymiary narzędzia utrudniające jego
wykonanie i zamocowanie w prasie. Z tego powo¬
du do takich narzędzi muszą być stosowane odpo-
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wiednio duże prasy, których moc, a tym samym
wydajność nie jest całkowicie wykorzystana.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest wyelimi¬
nowanie wymienionych wad i skonstruowanie ta¬
kiego wykrojnika, który umożliwiałby wykrawanie
przedmiotów umieszczonych w kolejnych szere¬
gach, a tym samym miałby mniejsze wymiary
i zapewniał większą wydajność pracy.

Zadanie to zostało osiągnięte dzięki temu, że za¬
stosowano wykrojnik wielostemplowy, w którym
odległość między osiami umieszczonych naprze¬
mianlegle szeregów stempli jest mniejsza od śred¬
nicy stempla, na najmniejsza odległość między
obrysami stempli nie przekracza 12-krotnej gru¬
bości blachy. Dla stosowanych najczęściej w prze¬
myśle opakowań blach o grubości od 0,22 do
0,28 mm odległość ta wynosi od 2 do 3 mm.

Wykrojnik według wynalazku jest dzięki temu
znacznie mniejszy, powierzchniowo o około 30%,
w porównaniu do wykrojników ze stemplami w
szeregach przestępnych, przy czym we wszystkich
taktach pracy, włącznie z pierwszym i ostatnim
taktem wykrawania przedmiotów z arkusza, pra¬
cują wszystkie stemple wykrojnika. Wskutek tego
uzyskano nie tylko odpowiedni wzrost wydajności
pracy, ale nieoczekiwanie również zwiększenie
trwałości narzędzia, które w czasie pracy jest rów¬
nomiernie obciążone.

Przy wykonaniu wykrojnika według wynalazku
wystąpiła nieoczekiwanie trudność technologiczna,
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polegająca na pękaniu cienkich, 3-milimetrowej
grubości przęseł między otworami matrycy w trak¬
cie jej obróbki cieplnej albo w czasie pierwszych
taktów roboczych, co było przeszkodą uniemożli¬
wiającą dotychczas stosowanie tego rodzaju na¬
rzędzi. W sposobie wykonania wykrójnika wielo-
stemplowego według wynalazku zagadnienie fo
rozwiązano przez wciśnięcie do obrobionych otwo¬
rów matrycy wypełniających je krążków wykona¬
nych z materiału matrycy, a następnie poddaniu
obróbce cieplnej matrycy wraz z krążkami, a po
jej zakończeniu usunięciu krążków. Dzięki temu
całkowicie wyeliminowano pękanie przęseł między
otwor&ni matryca .^zarówno w czasie obróbki
cieplnej * "jak* i w cźaSie eksploatacji narzędzia.
*' Brzędrniot wynalazku jest uwidoczniony w przy¬
kładzie Wykonania* na rysunku, na którym fig. 1
przedstawia zespół stempli w rzucie aksonometrycz-
nym, fig. 2 — wytwarzaną blachę, w rzucie akso-
nometrycznym, a fig. 3 — matrycę w rzucie akso-
nometrycznym.

Wykrojnik składa się z matrycy 1 i zespołu
stempli. Matryca 1 jest wyposażona w układ otwo¬
rów 8, zaś zespół stempli składa się z płyty 2
i stempli 3, 4, 5 i 6. Stemple te oraz odpowiadające
im otwory 8 matrycy 1 są umieszczone w dwóch
sąsiednich szeregach, przy czym odległość R osi
tych szeregów jest mniejsza od średnicy d stempla.
Ponadto stemple są umieszczone w szeregach na-
przemianlegle i symetrycznie w ten sposób, że od¬
ległość między obrysami dwóch kolejnych stempli
nie przekracza dwunastokrotnej grubości blachy.
Takie same jest rozmieszczenie otworów 8 w ma¬
trycy 1. Dzięki powyiższej konstrukcji wykrojnik
według wynalazku jest we wszystkich taktach pra¬
cy, włącznie z pierwszym i ostatnim taktem wy¬
krawania z arkusza, równomiernie obciążony,
wskutek czego uzyskuje się znaczny wzrost trwa¬
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łości narzędzia, zaś eliminując występujący w zna¬
nych dotychczas wykrójnikach ruch jałowy w
pierwszym i ostatnim takcie wykrawania z arku¬
sza, występuje zwiększenie jego wydajności.

Wykrojnik według wynalazku umożliwia ponad¬
to dowolne ustawienie odległości 1 między obry¬
sami przedmiotów wykrawanych w kolejnych tak¬
tach pracy. W praktyce okazało się, że odległość
ta może być zmniejszona do około 4-krotnej gru¬
bości blachy, co pozwala na lepsze wykorzystanie
materiału i zmniejszenie odpadów.

Sposób wytwarzania wykrójnika według wyna¬
lazku różni się od wytwarzania znanych wykrój-
ników tym, że w obrobione otwory 8 matrycy 1
wciska się przed obróbką cieplną krążki wykona¬
ne z materiału matrycy, następnie poddaje się je
wraz z krążkami obróbce cieplnej, po czym krążki
usuwa się. Dzięki temu eliminuje się całkowicie
pękanie przęseł między otworami.

Zastrzeżenia patentowe

1. Wykrojnik wielostemplowy do wykrawania
przedmiotów o obrysie kołowym z blach cienkich,
którego stemple są umieszczone naprzemianlegle
przynajmniej w dwóch szeregach, znamienny tym,
że odległość (R) między osiami kolejnych szeregów
stempli (3, 5 i 4, 6) jest mniejsza od średnicy (d)
stempla, a najmniejsza odległość między obrysami
stempli nie przekracza 12-krotnej grubości blachy.

2. Sposób wytwarzania wykrójnika według
zastrz. 1, znamienny tym, że w celu wyeliminowa¬
nia pękania przęseł między otworami (8) matrycy
(1) stosuje się krążki wykonane z materiału ma¬
trycy, które przed obróbką cieplną wciska się w
otwory (8) matrycy (1), a następnie tak przygoto¬
waną matrycę poddaje się obróbce cieplnej, po
czym krążki usuwa się z otworów (8) matrycy (1).

Fig.3

ZF „Ruch" W-wa, zam. 626-72, nakł. 195+20 egz.
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