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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wykonania i narzedzie do obrébki materiatow, zwtaszcza
blach, gdzie narzedzie do giecia blach sktada sie z matrycy i stempla, ktére sg wykonane z ksztat-
tek, umozliwiajgcych wykonywanie jednocze$nie kilku zagie¢, np. w arkuszach blachy.

Z opisu patentowego PL226330 znany jest sposéb wykonania narzedzia i narzedzie do ob-
rébki materiatow, zwtaszcza blach, w ktérym stempel i matryca jest utworzona z wielu ksztattek,
taczonych ze sobg przy pomocy gwintowanego preta. Rozwazano woéwczas réwniez rozdzielanie
ksztaltek podktadkami dystansowymi, zmniejszajgc konieczng do wykonania narzedzia ilo$¢ ksztat-
tek, jak rowniez proponowano zabezpieczenie najbardziej narazonych na zuzycie czesci ksztattek
watkami. Jednakze, taka konstrukcja okazata sie mieé niewystarczajgce parametry mechaniczne,
by méc takie matryce i stemple stosowac¢ przy wykonywaniu wiecej niz trzech zagieé¢ w duzych
arkuszach blachy.

Celem wynalazku jest opracowanie narzedzia zapewniajgcego matryce i stemple wzmoc-
nione tak, by mogty wytrzymywaé duze obcigzenia mechanicznie, a jednoczes$nie byto tansze od
monolitycznych narzedzi.

Spos6b wykonania narzedzia do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug wynalazku,
w ktérym narzedzie sktadajgce sie z matrycy i stempla formuje sie z ksztattek wykrojonych z blachy
i 0 ksztafcie odpowiadajacym przekrojowi poprzecznemu narzedzia, a nastepnie tgczy sie te
ksztattki za pomocg gwintowanego preta, charakteryzuje sie tym, ze w gniazdach, znajdujgcych sie
na ksztattkach tworzacych matryce od strony stempla, umieszcza sie ptaskowniki.

Korzystnie, w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzacych stempel od strony ma-
trycy, umieszcza sie ptaskowniki.

Korzystnie, w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzgcych matryce po stronie nie
wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem, umieszcza sie ptaskownik.

Korzystnie, w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzgcych stempel po stronie nie
wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem, umieszcza sie ptaskownik.

Narzedzie do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, ktére sktada sie z matrycy zbudowane;j
z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego z ksztaltek potg-
czonych nagwintowanymi pretami, przy czym ksztattki sg oddzielone od siebie podktadkami dystan-
sowymi, charakteryzuje sie tym, ze ksztattki tworzace matryce posiadajg, od strony wchodzacej
w kontakt z gietym materiatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki.

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

Korzystnie, ksztattki tworzgce stempel posiadajg, po stronie nie wchodzacej w kontakt z gie-
tym materiatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest ptaskownik.

Korzystnie, w ksztattkach tworzgcych matryce wystepujg cztery gniazda, przy czym trzy
gniazda sg po stronie ksztaftek matrycy wchodzacej w bliski kontakt ze stemplem za$ czwarte
gniazdo jest zlokalizowane po drugiej stronie ksztattek, ktéra nie wchodzi w kontakt z gietym mate-
riatem.

Korzystnie, w ksztattkach tworzacych stempel wystepujg cztery gniazda, przy czym trzy
gniazda sg po stronie ksztattek stempla wchodzgcej w bliski kontakt z matrycg za$ czwarte gniazdo
jest zlokalizowane po drugiej stronie ksztattek, ktéra nie wchodzi w kontakt z gietym materiatem.

Zalety narzedzi segmentowych, przedstawionych w niniejszym opisie (tj. posiadajgcych trzy
wzmocnione powierzchnie robocze zaréwno na stemplu jak i na matrycy) sg nastepujgce:

- wykonanie czterech gie¢ podczas jednego cyklu maszyny,

—  wysoka powtarzalno$¢ gietego ksztattu metalu,

- skrécenie czasu produkcyjnego wykonywanych elementéw metalowych,

- skrécenie czasu (jatowego) postoju maszyny,

- wyeliminowanie w ogromnej mierze btedu ludzkiego w wyginanych elementach,

- mniejsze obcigzenie pracownikéw,

- tanie i szybkie projektowanie oraz wykonywanie narzedzi stosownie do pozadanych

ksztattow.

Wynalazek zostanie teraz blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania w na-
wigzaniu do zatgczonych rysunkoéw, na ktérych:
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Fig. 1 przedstawia matryce i stempel narzedzia do giecia wediug wynalazku, w widoku
poglagdowym,

Fig. 2 przedstawia matryce i stempel narzedzia do giecia wedtug wynalazku, w widoku
z boku,

Fig. 3  przedstawia ksztattke, z kt6rej sktada sie matryce, zas

Fig. 4  przedstawia ksztattke, z kt6rej sktada sie stempel.

Korzystny przykiad wykonania wynalazku

Na Fig. 1 przedstawiono narzedzie utworzone wedtug wynalazku. Liczne ksztattki zostaty potg-
czone ze sobg z wykorzystaniem gwintowanych pretéw i przektadek dystansujgcych, ktére skrecono na
koncach nakretkami 2. Matryca 1 zostata wykonana z ksztattek przedstawionych na Fig. 3, zas stempel 7
z ksztattek przedstawionych na Fig. 4.

Ksztattki matrycy 1 i stempla 7 posiadajg wzdituz krawedzi, ktére stykajg sie z gietym materiatem,
utworzone gniazda do umieszczania w nich dodatkowych elementéw zabezpieczajgcych matryce 1
i stempel 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 i 5. Korzystnie, watki umieszczone w ksztaitkach matrycy 1 majg postac
preta o Srednicy 10 mm, za$ waiki umieszczone w ksztattkach stempla 7 majg postac preta o $rednicy
6 mm.

W miejscach ksztattek, ktore przy zaginaniu arkuszy tworzg pfaskie 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 3 wykonane sg trzy gniazda do umieszczania w nich ptasko-
wnikéw (por. Fig. 3), od strony ktéra styka sie z gietym arkuszem materiatu, przy czym gniazdo $rod-
kowe jest najwieksze, zas dwa gniazda boczne sg mniejsze od srodkowego, za$ wszystkie trzy gniazda
posiadajg w narozach podciecia technologiczne.

Korzystnie, w ksztattkach stempla 7 wykonane sg trzy gniazda do umieszczania w nich ptasko-
wnikéw (por. Fig. 4), od strony ktora styka sie z gietym arkuszem materiatu, przy czym gniazdo $rod-
kowe jest najwicksze za$ dwa gniazda boczne sg mniejsze od $rodkowego, przy czym korzystnie te
trzy gniazda nie posiadajg podcie¢ technologicznych w narozach.

Wszystkie gniazda, zaréwno w ksztattkach matrycy 1 jak i stempla 7, 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. 2 mm, 3 mm lub 4 mm.

Korzystnie, by zapewni¢ jeszcze wiekszg wytrzymato$¢ mechaniczng stempla 7 i matrycy 1, utwo-
rzonych z ksztattek, w ksztaitkach tworzgcych stempel 7 i matryce 1 od strony, ktéra nie wchodzi w kon-
takt z gietym materiatem, np. po stronie przeciwnej wzgledem tej strony ksztattek, w ktérej wykonane
sg gniazda do umieszczania w nich ptaskownikoéw, znajduje sie kolejne gniazdo, zwtaszcza pojedyncze.
W narozach tego gniazda mogg by¢ wykonane podciecia technologiczne, ale nie jest to wymagane. Na
Fig. 1 w takim gniezdzie stempla 7 zostat umieszczony ptaskownik 6. Ptaskowniki umieszczane w gniaz-
dach matrycy 1 i stempla 7, ktdre nie stykajg sie z gietym arkuszem materiatu, mogg by¢ tej samej
grubosci co gteboko$¢ gniazda i mogg mieé grubosé od 1,5 mm do 15 mm, np. 2 mm, 3 mm lub 4 mm,
jak rowniez te ptaskowniki mogg mieé grubo$¢ wiekszg od gtebokosci gniazd i w efekcie nieco wystawaé
poza krawedz ksztattek.

Korzystnie, stempel 7 i matryca 1 mogg mie¢ dowolng stosowng diugo$¢ — 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, uprzednio
dociete do odpowiedniej dtugosci.

Przyktadowo, do wytworzenia matrycy 1 i stempla 7 o dtugosci ok. 40 cm, mozna zastosowac 39
ksztattek matrycy 1 i stempla 7, o grubosci 3 mm, wraz z ptaskownikami o grubosci 3 mm. Utworzenie
wiekszych tj. dtuzszych narzedzi jest mozliwe poprzez zastosowanie wiekszej liczby ksztattek i ew.
zwiekszenie ich grubosci.
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Wykaz oznaczen:

~NO OV A WON -

10.

— matryca

— nakretka

— pret gwintowany

— pret matrycy/watek matrycy
— pret stempla/watek stempla
— ptaskownik

— stempel

Zastrzezenia patentowe

. Spos6b wykonania narzedzia do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, w ktérym narzedzie skta-

dajace sie z matrycy i stempla formuje sie z ksztattek wykrojonych z blachy i o ksztatcie odpo-
wiadajgcym przekrojowi poprzecznemu narzedzia, a nastepnie taczy sie te ksztattki za po-
mocg gwintowanego preta, przy czym krawedzie matrycy i korzystnie stempla sg zabezpie-
czone watkami, znamienny tym, ze w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzgcych
matryce (1) od strony stempla (7), umieszcza sie ptaskowniki.

Spos6b wykonania narzedzia do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug zastrz. 1 zna-
mienny tym, ze w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzgcych stempel (7) od
strony matrycy (1), umieszcza sie ptaskowniki.

Spos6b wykonania narzedzia do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug zastrz. 1 zna-
mienny tym, ze w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzacych matryce (1) po
stronie nie wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem, umieszcza sie ptaskownik.

Spos6b wykonania narzedzia do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, wedtug zastrz. 2 zna-
mienny tym, ze w gniazdach, znajdujgcych sie na ksztattkach tworzgcych stempel (7) po
stronie nie wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem, umieszcza sie ptaskownik (6).
Narzedzie do giecia materiatéw, zwtaszcza blach, ktére sktada sie z matrycy zbudowane;j
Z ksztattek potgczonych nagwintowanymi pretami oraz ze stempla zbudowanego z ksztattek
potgczonych nagwintowanymi pretami, przy czym ksztattki sg oddzielone od siebie podkfad-
kami dystansowymi, przy czym krawedzie matrycy i korzystnie stempla sg zabezpieczone wat-
kami, znamienne tym, ze ksztattki tworzgce matryce (1) posiadajg, od strony wchodzgcej
w kontakt z gietym materiatem, gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki.

Narzedzie do giecia materiatdbw, zwtaszcza blach, wediug zastrz. 5, znamienne tym, ze
ksztattki tworzace stempel (7) posiadajg, od strony wchodzgcej w kontakt z gietym materiatem,
gniazda, w ktérych umieszczone sg ptaskowniki.

Narzedzie do giecia materiatdow, zwtaszcza blach, wediug zastrz. 5, znamienne tym, ze
ksztattki tworzgce matryce (1) posiadajg, po stronie nie wchodzgcej w kontakt z gietym mate-
riatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest ptaskownik.

Narzedzie do giecia materiatdow, zwtaszcza blach, wediug zastrz. 6, znamienne tym, ze
ksztattki tworzgce stempel (7) posiadajg, po stronie nie wchodzacej w kontakt z gietym mate-
riatem, gniazdo, w ktérym umieszczony jest ptaskownik (6).

Narzedzie do giecia materiatdbw, zwtaszcza blach, wediug zastrz. 7, znamienne tym, ze
w ksztattkach tworzgcych matryce (1) wystepujg cztery gniazda, przy czym trzy gniazda sg po
stronie ksztattek matrycy (1) wchodzacej w bliski kontakt w kontakt z gietym materiatem za$
czwarte gniazdo jest zlokalizowane po drugiej stronie ksztaltek, ktéra nie wchodzi w kontakt
Z gietym materiatem.

Narzedzie do giecia materiatdbw, zwtaszcza blach, wediug zastrz. 8, znamienne tym, ze
w ksztattkach tworzgcych stempel (7) wystepujg cztery gniazda, przy czym trzy gniazda sg po
stronie ksztattek stempla (7) wchodzacej w kontakt z gietym materiatem zas$ czwarte gniazdo
jest zlokalizowane po drugiej stronie ksztattek, ktéra nie wchodzi w kontakt zgietym mate-
riatem.
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Rysunki

Fig. 1
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Fig.2
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Fig. 3

Fig. 4



