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Wykrojnik wielostemplowy do wykrawania przedmiotow
o obrysie kolowym oraz sposob jego wytwarzania

1
Przedmiotem wynalazku jest wykrojnik wielo-
stemplowy do wykrawania przedmiotéw o obrysie
kolowym z blach cienkich, wyposazony w stemple
umieszczone naprzemianlegle.

Do wykrawania przedmiotéw o obrysie kolowym
z blach cienkich stosowane sg dotychczas najczes-
ciej wykrojniki z dwoma stemplami, ktére w jed-
nym takcie wykrawajg z arkusza blachy dwa
przedmioty umieszczone w przestepnych szeregach,
za$§ w nastepnym takcie pracy przedmioty umiesz-
czone sg miedzy tymi szeregami. Taka konstrukcja
wykrojnika zapewnia znaczng grubo$é przesel,
ktéra umozliwia jej prawidlowg obrébke cieplng.
Zasadniczg wadg tych wykrojnikéw jest ich nie-
wielka wydajno$é, dwa przedmioty na jeden takt,
jak rowniez to, ze w pierwszym i ostatnim takcie
wykrawania przedmiotéw z arkusza pracuje tylko
jeden stempel, bowiem z przeciwnym przypadku
pozostawalyby niewykrojone czesci blachy. Oko-
liczno$¢é ta powoduje dodatkowe zmniejszenie wy-
dajnosci.

Czyniono réwniez préby budowy wykrojnikéw
z wigkszg liczbg stempli, a tym samym umozliwia-
jacych roéwnoczesne wykrawanie wiekszej liczby
przedmiotéw. Jednakze w przypadku umieszczenia
stempli w szeregach przestepnych otrzymuje sie
zbyt duze wymiary narzedzia utrudniajgce jego
wykonanie i zamocowanie w prasie. Z tego powo-
du do takich narzedzi muszg byé stosowane odpo-
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wiednio duze prasy, ktérych moc, a tym samym
wydajno$é nie jest catkowicie wykorzystana.

Zadaniem niniejszego wynalazku jest wyelimi-
nowanie wymienionych wad i skonstruowanie ta-
kiego wykrojnika, ktéry umozliwialby wykrawanie
przedmiotéw umieszczonych w kolejnych szere-
gach, a tym samym mialby mniejsze wymiary
i zapewnial wiekszg wydajno$é pracy. .

Zadanie to zostalo osiggniete dzieki temu, ze za-
stosowano wykrojnik wielostemplowy, w ktorym
odleglo§¢ miedzy osiami umieszczonych naprze-
mianlegle szeregéw stempli jest mniejsza od Sred-
nicy stempla, na najmniejsza odleglo§¢ miedzy
obrysami stempli nie przekracza 12-krotnej gru-
bosci blachy. Dla stosowanych najcze$ciej w prze-
myS$le opakowan blach o grubosci od 0,22 do
0,28 mm odleglosé ta wynosi od 2 do 3 mm.

Wykrojnik wedlug wynalazku jest dzieki temu
zZnacznie mniejszy, powierzchniowo o okolo 30%,
w poréwnaniu do wykrojnikéw ze stemplami w
szeregach przestepnych, przy czym we wszystkich
taktach pracy, wlgcznie z pierwszym i ostatnim
taktem wykrawania przedmiotéw z arkusza, pra-
cujg wszystkie stemple wykrojnika. Wskutek tego
uzyskano nie tylko odpowiedni wzrost wydajnosci
pracy, -ale nieoczekiwanie réwniez zwiekszenie
trwalo$ci narzedzia, ktére w czasie pracy jest réw-
nomiernie obcigZzone.

Przy wykonaniu wykrojnika wedlug wynalazku
wystapila nieoczekiwanie trudno$é technologiczna,



66 137

3

polegajaca na pekaniu cienkich, 3-milimetrowej
grubosci przesel miedzy otworami matrycy w trak-
cie jej obrébki cieplnej albo w czasie pierwszych
taktéw roboczych, co bylo przeszkodg uniemozli-
wiajgcg dotychczas stosowanie tego rodzaju na-
rzedzi. W sposobie wykonania wykrojnika wielo-
stemplowego wedlug wynalazku zagadnienie fo
rozwigzano przez weciSniecie do obrobionych otwo-
réw matrycy wypelniajgcych je krazkéw wykona-
nych z materialu matrycy, a nastepnie poddaniu
obrébce ecieplnej matrycy wraz z krazkami, a po
jej zakonczeniu usunieciu krgzkéw. Dzigki temu
calkowicie wyeliminowano pekanie przesel miedzy
otwor%m matrycx. '.zarowno w czasie obroébki
cleplnqﬁ‘]aks i w ‘cMdie eksploatacji narzedzia.

* Przedmiot Wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie Wykonamd' na rysunku, na ktorym fig. 1
przedstawia zespol stemph W rzucie aksonometrycz-

nym, fig. 2 — wytwarzang blache, w rzucie akso-
nometrycznym, a fig. 3 — matryce w rzucie akso-
nometrycznym.

Wykrojnik sklada sie z matrycy 1 i zespolu
stempli. Matryca 1 jest wyposazona w uklad otwo-
réw 8, za$ zespél stempli sklada sie z plyty 2
i stempli 3, 4, 5 i 6. Stemple te oraz odpowiadajgce
im otwory 8 matrycy 1 sg umieszczone w dwéch
sasiednich - szeregach, przy czym odleglo§é R osi
tych szeregéw jest mniejsza od Srednicy d stempla.
Ponadto--stemple sg umieszczone w szeregach na-
przemianlegle i symetrycznie w ten sposéb, ze od-
leglo§¢ miedzy obrysami dwoéch kolejnych stempli
nie przekracza dwunastokrotnej grubosci blachy.
Takie same jest rozmieszczenie otworéw 8 w ma-
trycy 1. Dzieki powyzszej konstrukeji wykrojnik
wedlug wynalazku jest we wszystkich taktach pra-
¢y, wlacznie z pierwszym i ostatnim taktem wy-
krawania z arkusza, réwnomiernie obcigzony,
wskutek czego uzyskuje sie znaczny wzrost trwa-
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lo$ci marzedzia, za§ eliminujac wystepujacy w zna-
nych dotychczas wykrojnikach ruch jalowy w
pierwszym i ostatnim takcie wykrawania z arku-
sza, wystepuje zwiekszenie jego wydajnosci.

Wykrojnik wedlug wynalazku umozliwia ponad-
to dowolne ustawienie odleglo§ci 1 miedzy obry-
sami przedmiotéw wykrawanych w kolejnych tak-
tach pracy. W praktyce okazalo sig, ze odleglo$§é
ta moze byé zmniejszona do okolo 4-krotnej gru-
bosci blachy, co pozwala na lepsze wykorzystanie
materiatu i zmniejszenie odpadéw.

Sposéb wytwarzania wykrojnika wedlug wyna-
lazku roézni sie od wytwarzania znanych wykroj-
nikéw tym, ze w obrobione otwory 8 matrycy 1
wciska sie przed obrébka cieplng krazki wykona-
ne z materialu matrycy, nastepnie poddaje sie je
wraz z krazkami obrébce cieplnej, po czym krazki
usuwa sie. Dzieki temu eliminuje sie calkowicie
pekanie przesel miedzy otworami.

Zastrzezenia patentowe

1. Wykrojnik wielostemplowy do wykrawania
przedmiotéw o obrysie kolowym z blach cienkich,
ktérego stemple sg umieszczone naprzemianlegle
przynajmniej w dwéch szeregach, znamienny tym,
ze odleglo$é (R) miedzy osiami kolejnych szeregéw
stempli 3, 5 i 4, 6) jest mniejsza od Srednicy (d)
stempla, a najmniejsza odleglos¢é miedzy obrysami
stempli nie przekracza 12-krotnej grubosSci blachy.

2. Sposéb wytwarzania wykrojnika wedlug
zastrz. 1, znamienny tym, ze w celu wyeliminowa-
nia pekania przesel miedzy otworami (8) matrycy
(1) stosuje sie krazki wykonane z materialu ma-
trycy, ktére przed obrébkag cieplng wciska sie W
otwory (8) matrycy (1), a nastepnie tak przygoto-
wang matryce poddaje sie obrébce cieplnej, po
czym krazki usuwa sie z otworéw (8) matrycy (1).
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