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Sposob wytwarzania klamek
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Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarza-
nia klamek drzwiowych i okiennych przeznaczo-
nych dla budownictwa. Dotychczasowe sposoby
wytwarzania klamek opierajg sie glownie na od-
lewaniu stopu aluminium w wielogniazdowych
formach kokilowych, tj. technologii polgczonej z
operacjami odcinania ukladu wlewowego, szlifo-
wania zgrubnego i wykanczajgcego lub na techno-
logii przerobki plastycznej, w ktorej drogg kucia
lub prasowania wykonuje sie pojedyncze klamki.
Technologia odlewania klamek jest stosowana od
zaran‘a ich produkcji. Jest ona ucigzliwa i matlo
wydajna oraz pracochlonna i przestarzala.

Naljbardziej nowoczesna technologia gorgcego
kucia lub prasowania z odpowiedniego wsadu jest
rowniez mato wydajna, ucigzliwa i pracochlonna.
Mimo, :z obydwu technologiom stosowanym do-
tychczas towarzyszg odpady materialu, zaletg ich
jest mozliwo§¢ formowania dowolnych ksztaltow
klameik.

Celem wynalazku jest opracowanie wielkoseryj-
nego sposobu wytwarzania klamek i zlikwidowa-
nie uciagzliwych, gorgcych proceséw, kilkakrotne
zwigkszenie wydajnoéci, obnizenie pracochlonnosci,
zIlkwidowanie odpadéw technologicznych, poprawa
jakiodei w prccesach elcksalacji.

Cel ten osiggnieto przez obrobke plastyczng
wsadu w postaci.dlugiego wyciskanego ksztaltow-
nika o poprzecznym przekroju odpowiadajacym
prefilowi klamki, w ktérego jedng ograniczong
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oprzyrzadowaniem plaszczyzne weciska sie réwno-
czes$nie kilka stempli kwadratowych, powodujgc

powstawanie kilku nieprzelotowych otworéw w
ksztattowniku.

Roéwnoczesnie plynacy w kierunku przeciwbiez-
nym do ruchu stempli metal wypelnia gniazda
matryc, ktérych gérne czesci stanowig prowadnice
stempli | tworzy wok6t stempli szyjki przysziych
klamek. Z tak obrobionego plastycznie ksztattow-
nika odcina sie pojedyncze klamki i poddaje ob-
réobce wykanczajacej.

Zaleta sposobu wytwarzania klamek wediug wy-
nalazku jest zlikwidowanie powstawania odpadéw,
zmniejszenie ucigzliwo$ci pracy, pominigcie opera-
cji zgrubnego szlifowania i ograniczenie jedynie
do powierzchni ciecia, operacji szlifowania wy-
kanczajacego, mozliwo$¢é pelnej mechanizacji pro-
cesu, zwiekiszenie bezpieczenstwa i poprawa wa-
runk6w pracy oraz poprawa jako$ci i skrocenie
czasu jednostkowego produkcji. Niedogodnos$cig
sposobu wytwarzania wedlug wynalazku jest ogra-
niczenie dowolno$ci ksztaltéw klamek, wynikajgce
z procesu wyciskania ksztaltownika.

Wynalazek priewdwstawi‘on-o na rysunku, ktory
przedstawia schemat wytwarzania klamek. Ksztal-
townik 1 o przekroju profilu klamki, w ktoérego
ograniczong oprzyrzgdowaniem 2 plaszczyzne 3
weciskane sg stemple 4 prowadzone w matrycach
5. Stemple 4 tworzg w ksztaltowniku 1 otwory 6,
a wyciskany metal zostaje uformowany w postaci
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szyjki 7. Wzdluz linii 8 nastepuje odcinanie kla-
mek. ’

Zastrzezenie patentowe

Sposéb wytwarzania klamek, znamienny tym, ze
w jedna, ograniczong oprzyrzgdowaniem plaszczyz-
ne diugiego, wyciskanego ksztaltownika- o po-
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przecznym przekroju odpowiadajacym profilowi
klamki weciska sie¢ réwnocze$nie kilka stempli
kwadratowych a plynacy dzieki temu przeciwbiez-
nie do ruchu stempli metal wypelnia gniazda ma-
trye, w ktoérych tworzg sie szyjki klamek po czym
z tak obrobionego plastycznie ksztaltownika odci-
na sie klamki.
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