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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest sposdb wykonania narzedzia i narzedzie do giecia blach.

Sposéb wykonania narzedzia do giecia blach bedacy przedmiotem niniejszego wynalazku ma
zastosowanie do wytwarzania wyrobdw charakterystycznych przede wszystkim produkowanych w krot-
kich seriach lub jednostkowo.

Dotychczas narzedzia do ksztattowania elementéw metalowych, takich jak matryce, stemple,
noze, itp. byty wykonywane dla okreslonego ksztattu produktu finalnego i musiaty by¢ wykonane z ma-
teriatu o niezwykle wysokiej twardosci i sztywnosci oraz wytrzymatosci na sciskanie. Narzedzia te mu-
siaty by¢ réwniez odporne na scieranie, korozje i utlenianie. Wykonanie takich narzedzi jest kosztowne
i w przypadku produkcji jednostkowej lub krotkoseryjnej znacznie wptywa na koszty wyrobu kohcowego.

Celem wynalazku jest opracowanie narzedzia umozliwiajacego zestawienie zarowno matrycy
i gtowicy nagniatajacej z wielu elementdw, ktore wytwarzane sa metoda obrdbki ciecia laserowego i ta-
czone sg za pomocg spawania. Sposob taki umozliwia ograniczenie kosztow produkcji wyrobow final-
nych, jest szybki i ekonomicznie uzasadniony. Mozliwe staje sie szybkie wdrozenie produkcji wyrobow
finalnych. Ponadto zastosowanie trwatego potaczenia spawanego pozwala na uzyskanie wzglednie diu-
gie czasu zycia narzedzia, ktére nie zmienia swoich parametréw geometrycznych w trakcie uzytkowa-
nia. Z uwagi na trwatos¢ w utrzymaniu ksztattu, narzedzie wedtug wynalazku mozna wykorzysta¢ przy
produkcji kolejnej krotkiej serii wyrobdw w sytuacji. gdy pojawi sie kolejne zamowienie na takie same
produkty.

W stanie techniki znane sg matryce wykonane z szeregu blach i tak w patencie PL 226330 za-
stosowano faczenie blach za pomocg potaczenia srubowego. Takie rozwiazanie powoduje jednakze
konieczno$¢ zastosowanie wzglednie grubych blach, poniewaz ma tendencje do rozwarstwiania sie
przy krawedziach. Ponadto potaczenia gwintowe maja tendencje do luzowania sie podczas obciazen
o charakterze oscylacyjnym jakie wystepuja w procesie wyginania ksztattek produktéw finalnych z wy-
korzystaniem prasy.

Istota wynalazku jest sposéb wykonania narzedzia do giecia blach, obejmujacy kroki w ktorych:
wycina sie blachy za pomoca lasera, przy czym ksztalt wycietych blach odpowiada przekrojowi po-
przecznemu narzedzia, wycina sie otwory pozycjonujace, skfada sie wyciete blachy i pozycjonuje sie
wzgledem siebie wyciete blachy za pomoca pretéw stabilizujgcych umieszczonych w otworach stabili-
zujacych. Sposob wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze taczy sie wyciete blachy poprzez ze-
spawanie ich zewnetrznych krawedzi oraz przyspawanie pretow stabilizujacych do zewnetrznej po-
wierzchni zewnetrznych blach.

Ponadto sposdb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze wycina sie blachy o grubosci ko-
rzystnie od 3 do 5 mm.

Ponadto sposdb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze wycina sie blachy za pomoca la-
sera CO lub lasera fibrowego.

Ponadto sposdb wedtug wynalazku charakteryzuje sie tym, ze spawa sie zewnetrzne krawedzie
blachy na zautomatyzowanym stanowisku spawalniczym.

Istota wynalazku jest takze narzedzie do giecia blach znamienne tym, ze skiada sie z matrycy
zbudowanej z wycietych blach potaczonych potaczeniem spawanym zewnetrznych krawedzi oraz
przez przyspawanie pretow stabilizujacych, oraz glowicy nagniatajacej zbudowanej z wycietych blach
potaczonych potaczeniem spawanym zewnetrznych krawedzi oraz przez przyspawanie pretéw stabili-
zujacych.

Wynalazek wprowadza sposob wytwarzania narzedzi, ktory jest prosty i tani w realizacji. Narze-
dzia wedtug wynalazku zachowuja swdj ksztait geometryczny w obecnosci obciazen oscylacyjnych,
oraz zachowuja wydtuzona trwato$¢. Ponadto nie wystepuje rozwarstwienie narzedzia na jego krawe-
dziach.

Przedmiot wynalazku zostat blizej przedstawiony w korzystnym przyktadzie wykonania na ry-
sunku, na ktérym:

Fig. 1 przedstawia w widoku izometrycznym narzedzie wedtug wynalazku.

Na fig. 1 zostato przedstawione narzedzie do giecia blach wedtug wynalazku wykonane sposo-
bem wedtug wynalazku. Narzedzie do giecia blach sktada sie z matrycy 1 zbudowanej z wycietych blach
3 potgczonych potaczeniem spawanym zewnetrznych krawedzi oraz przez przyspawanie pretéw stabi-
lizujacych, oraz gtowicy 2 nagniatajacej zbudowanej z wycietych blach 4 potaczonych potaczeniem spa-
wanym zewnetrznych krawedzi oraz przez przyspawanie pretow stabilizujacych.
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Narzedzie wedtug wynalazku zostato wykonane sposobem obejmujacym kroki w ktdrych: wycina
sie blachy 3, 4 za pomoca lasera, przy czym ksztatt wycietych blach odpowiada przekrojowi poprzecz-
nemu narzedzia, wycina sie otwory pozycjonujgce 5, sktada sie wyciete blachy 3, 4 i pozycjonuje sie
wzgledem siebie wyciete blachy 3, 4 za pomoca pretdw stabilizujacych (nie przedstawione) umieszczo-
nych w otworach stabilizujgcych 5. Nastepnie taczy sie wyciete blachy 3, 4 poprzez zespawanie ich
zewnetrznych krawedzi oraz przyspawanie pretéw stabilizujgcych do zewnetrznej powierzchni ze-
wnetrznych blach 3, 4.

W korzystnym przyktadzie wykonania wycina sie blachy 3, 4 o grubosci korzystnie od 3 do 5 mm.
Woycinanie blach odbywa sie za pomoca lasera CO lub lasera fibrowego. Spawa sie zewnetrzne krawe-
dzie blachy na zautomatyzowanym stanowisku spawalniczym, natomiast dospawanie pretéw stabilizu-
jacych wykonuje sie recznie lub na stanowisku zrobotyzowanym.

Zastrzezenia patentowe

1. Sposob wykonania narzedzia do giecia blach, obejmujacy kroki w ktorych:

wycina sie blachy za pomoca lasera, przy czym ksztait wycietych blach odpowiada przekro-
jowi poprzecznemu narzedzia,
wycina sie otwory pozycjonujace,
sktada sie wyciete blachy i pozycjonuje sie wzgledem siebie wyciete blachy za pomoca pre-
téw stabilizujacych umieszczonych w otworach stabilizujacych,

znamienny tym, ze

taczy sie wyciete blachy poprzez zespawanie ich zewnetrznych krawedzi oraz przyspawanie

pretow stabilizujacych do zewnetrznej powierzchni zewnetrznych blach.

2. Sposob wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze wycina sie blachy o grubosci korzystnie od
3 do 5 mm.

3. Sposob wedtug zastrz. 1 albo 2, znamienny tym, Zze wycina sie blachy za pomoca lasera CO
lub lasera fibrowego.

4. Sposob wedtug ktéregokolwiek z zastrz. od 1 do 3, znamienny tym, ze spawa sie zewnetrzne
krawedzie blachy na zautomatyzowanym stanowisku spawalniczym.

5. Narzedzie do giecia blach, znamienne tym, Ze sktada sie z matrycy (1) zbudowanej z wycie-
tych blach (3) potaczonych potaczeniem spawanym zewnetrznych krawedzi oraz przez przy-
spawanie pretdw stabilizujacych, oraz gtowicy nagniatajacej (2) zbudowanej z wycietych blach
(4) potaczonych potaczeniem spawanym zewnetrznych krawedzi oraz przez przyspawanie
pretow stabilizujacych.
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Rysunek

Fig. 1
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