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Wynalazek dotyczy prowadnicy płytowej i ma¬
trycy do dziurkowników zwłaszcza do bloko¬
wych dziurkowniików kart.

Matryce w dziurkownikach do kart dziurko¬
wanych muszą być wykonane bardzo dokładnie,
a stemple wycinające otwory w pojedynczych
kartach muszą być z taką samą dokładnością
prowadzone, aby zapewnić najwyższą dokład¬
ność zarysów wycinanych otworów. W znanych
dziurkowniikach z kwadratowym lub prosto¬
kątnym przekrojem stempla zarówno prowadni¬
ca płytowa stempla jak i matryca są. w ten spo¬
sób wykonywane, że w płycie stalowej odpo¬
wiedniej grubości wykonuje się trapezowe lub
podobnego kształtu przelotowe wzdłużne rowki
pozostawiając w kierunku wzdłużnym płyty
stalowej pełne paski. W takiej, podobnej do
rusztu matrycy lub prowadnicy płytowej, po
stronie przeciwnej tej, na której wypada więk¬
sza szerokość trapezowych lub podobnego kształ¬
tu rowków wzdłużnych, wykonuje się rowki po¬

przeczne. W tych rowkach poprzecznych układa
silę w poprzek prostokątne pręty z twardego,
odpornego na zużywanie się materiału, które łą¬
czy się z płytą za pomocą zakuwania lub w in¬
ny sposób. Powderzchmie skrawające maitrycy
szlifuje się-płasko. Wykonanie tego rodzaju pro¬
wadnic stempli i matryc jest kosztowne, a pro¬
wadnice płytowe i matryce do dziurkowania
okrągłych otworów są mało sztywne i szybko się
zużywają.

Zadaniem wynalazku jest stworzenie prowad¬
nicy płytowej i matrycy do dziurkowania kwa¬
dratowych lub prostokątnych otworów, która
odznaczałaby się dużą sztywnością i długim okre¬
sem użytkowania, a jednocześnie małą praco¬
chłonnością przy wytwarzaniu. j

Rozwiązanie konstrukcyjne wynaflaztau pole¬
ga na tym, że w płycie, odpowiednio dio wyma¬
galnej podziiałki wzajemnych odległości, wyko¬
nane są otwory o kwadratowym kib prostokąt-



nym przekroju, przechodzące w zagłębienia prze¬
widziane po przeciwległej stronie płyty.

Alternatywne rozwiązanie polega na tym, że
w jednej pełnej płycie, zgodnie z wymaganą
podziałką wzajemnych odległości, wykonane są
odpowiednie otwory o kwadratowym lub pro¬
stokątnym przekroju, a w drugiej pełnej płyo.e
odpowiednio do wymaganej podziałki wzajem¬

nych odległości przewidziane są odpowiednie
otwory jednakowego lub większego przekroju,
a następnie obydwie płyty połączone są wza¬
jemnie za pomocą klejenia.lub innego równo¬
wartościowego środka.

Wynalazek zostanie bliżej wyjaśniony na przy¬
kładach wykonania pokazanych na rysunku,
gdzie fig. 1 pokazuje w częściowym przekroju
prowaidnicę płytową lub matrycę z jednego ka¬
wałka, w której z jednej strony umieszczone są
otwory o przekroju prostokątnym, a z drugiej
walcowe wgłębienia, fig. 2 pokazuje w częścio¬
wym przekroju prowadnicę płytową lub matry¬
cę z jednego kawałka w położeniu roboczym
z umieszczonymi z jednej strony prostokątnymi
otworami, przechodzącymi w walcowe wgłębie¬
nia wykonane z drugiej strony płyty, fig. 3 po¬
kazuje w częściowym przekroju prowadnicę pły¬
tową składającą się z dwóch sklejonych razem
pełnych płyt, w których wykonane są prosto¬
kątne otwory, a fig. 4 pokazuje w częściowym
przekroju, w położeniu roboczym, matrycę skra¬
dającą się z dwóch sklejonych razem pełnych
płyt, z których górna ma wykonane otwory
o przekroju prostokątnym, a dolna — otwory
okrągłe.
. Z jednej strony pełnej płyty 1, w wyznaczonej
ppdziałce wzajemnych odległości, wykonane są
wgłębienia 2. Wgłębienia mają walcowe ścian¬
ki 3 i płaskie dno 4. Z drugiej strony płyty 4,
w tej samej podziałce wzajemnych odległości
przewidziane są prostokątne otwory 5. W przed¬
stawionej na fig. 3 prowadnicy płytowej lub
maitrycy w obydwóch pełnych płytach 6 i 7 wy¬
konane są prostokątne otwory 5, a następnie
obydwie płyty 6 i 7 są połączone warstwą kle¬
ju 8. Jak widać z fig. 4, obydwie, warsitwą kle¬
ju 8 połączone płyty 6 i 9, są tak ukształtowane,
że w płycie 6 wykonane są prostokątne otwory
5, a w płycie 9 — Okrągłe otwory 10 o dużej
średnicy.

Produkowanie prowadnic płytowych i matryc
odbywa się np. w ten sposób, że w pełnej pły-
eie 1 wgłębienia 2, w wymaganej podziałce wza¬
jemnych odległości, wykonuje się za pomocą
pogłębiacza czołowego lub podobnego narzędzia.
W dnach 4 tych wgłębień 2 wycina się otwory

5 o wymiarze odpowiadającym dolnemu wymia¬
rowi granicznemu, aby w ten sposób pozostał
pewien naddatek w stosunku do wymiaru wy¬
maganego'. Następnie płytę się prostuje i zgru-
ba szlifuje, a w końcu prostokątne otwory 5
przeciąga się na goóowo od drugiej strony, a więc
w kierunku wgłębień 2. Przeciąganie może być
wykonywane albo za pomocą przeciągaczy, albo
za pomocą przepychaczy, ale w ten sposób aby
.zachowana była wymagana dokładność podział-
ki wzajemnej odległości otworów 5. Po przecią¬
ganiu matryca jest jeszcze raz szlifowana i po
tym jest już gotowa do użytkowania. Przy wy¬
konywaniu prowadnic płytowych zbędną jest
druga operacja szlifowania.

W prowadnicach płytowych pokazanych na
fig. 3, kwadratowe lub prostokątne otwory w
płytach 6 i 7 są zgrubnie wycinane z zacho¬
waniem pcdziałki wzajemnych odległości. Na¬
stępnie obydwie płyty są prostowane, szlifowa¬
ne na płasko a następnie łączcne za pomocą
warstwy 8 żywicy epoksytowej lub podobnego
środka sklejającego, albo też w inny dowolny
sposób. Pcitem otwory 5 przeciąga się na godo¬
wo. Istnieje możliwość łączenia za pomocą kle¬
ju lub innego środka trzech lub więcej takich
wstępnie wyciętych płyt i przeclągn'ęcia otwo¬
rów, w celu uzyskania dłuższego prowadzenia
dla stempli. W takich prowadnicach płytowych
i matrycach* jak np. pokazane na fig. 4, płyty 6
są obrabiane w sposób wyżej opisany, a w pły¬
tach 9 wycina się walcowe, owalne lub podob¬
nego kształtu otwory JO. Te otwory 10 dobiera
się celowo o przekroju większym niż prostokąt¬
ne lub kwadratowe otwory 5, aby umożliwić
lżejsze wyrzucenie odpadów powstających w cza¬
sie pracy matrycy. Po zgrubnym wycięciu otwo-
rówr płyty 6 19 są szlifowane na płasko i łą¬
czone za pomocą klejenia lub w inny podobny
sposób. Następnie otwory płyty 9 są przeciąga¬
ne na gotowo od strony otworów 10. W koń¬
cu matrycę szlifuje się na gotowo i w ten spo¬
sób jest ona gotowa do pracy. Prowadnice pły¬
towe i maitryce według wynalazku mają tę za¬
letę, że przy nakładzie dużo mniejszych środ¬
ków na wykonanie, mają one bardzo dużą do¬
kładność, sztywność i trwałość.

Zastrzeżenia patentowe

1. Prowadnica płytowa i matryca do dziurkow-
ników, znamienne tym, że w płycie (1), od¬
powiednio do wymaganej podziałki wzajem¬
nych odległości, wykonane są po jednej stro¬
nie otwory (5) o kwadratowym lub prosto-
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kątnym przekroju, które przechodzą w za¬
głębienia (3) przewidziane po przeciwległej
stronie płyty.

2. Prowadnica płytowa i matryca według zastrz.
1, znamienne tym, że w jednej pełnej pły¬
cie (6), zgodnie z wymaganą pcdzliałką wza¬
jemnych odległości, wykonane są odpowied¬
nie otwory (5) o kwadratowym lub prosto¬
kątnym przekroju i że w drugiej pełnej pły-:
cie (7, 9), odpowiednio do wymaganej podział-
ki wzajemnych odległości, przewidziane są
odpowiednie otwory (5, 10) jednakowego lub
większego przekroju, a obydwie płyty (6 i 7
lub 9) są następnie połączone wzajemnie za

pomocą klejenia lub innego równowartościo¬
wego środka.

3. Prowadnica płytowa lub matryca według
zastrz. 1, znamienne tym, że trzy lub wię¬
cej pe7nych płyt (6 i 7 lub 9) są łączone wza¬
jemnie za pomocą klejenia lub innego rów¬
nowartościowego środka.

VEB Elektron i sche
V Rechenmaschinen,

— Wissenschaftlicher

Industriebetrieb —

Karl-Marks-Stadt

Zastępca: mgr inż. Adolf Towpik
rzecznik patentowy
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