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Wynalazek dotyczy prowadnicy plytowej i ma-
trycy do dziurkownikow zwlaszcza do bloko-
wych dziurkownikéw kart.

Matryce w dziurkownikach do kart dziurko-
wanych musza byé wykonane bardzo dokladnie,
a stemple wycinajgce otwory w pojedynczych
kartach muszg by¢ z takg samg doktadno$cig
prowadzone, aby zapewni¢ najwyzsza doktad-
no$¢ zarysow wycinanych otworéow. W znanych
dziurkownikach z kwadratowym lub prosto-
katnym przekrojem stempla zaréwno prowadni-
ca plytowa stempla jak i matryca sg w ten spo-
sob wykonywane, ze w ptycie stalowej odpc-
wiedniej gruboéci wykonuje sie trapezowe lub
podobnego kszbtattu przeloiowe wzdiuzne rowki
pozostawiajgec w kierunku wzdiluznym plyty
stalowej pelne paski. W takiej, podobnej do
rusztu matrycy lub prowadnicy piytowej, po
stronie przeciwnej tej, na ktorej wypada wiek-
sza szeroko$é trapezowych lub podobnego ksztal-
tu rowkéw wzdluznych, wykonuje sie rowki po-

przeczne. W tych rowkach poprzecznych uktada
si¢ w poprzek prostokatne prety z twardego,
odpornego na zuzywanie sie materiatu, ktore 13-
czy si¢ z plyta za pomocg zakuwania lub w in-
ny sposéb. Powierzchnie skrawajace matrycy
szlifuje sie plasko. Wykonanie tego rodzaju pro-
wadnic stempli i matryc jest kosztowne, a pro-
wadnice plytowe i matryce do dziurkowania
okraglych otworéw s3 mato satywne i szybko: sae
ZUzywaja.

Zadaniem wynalazku jest stworzenie prowad-
nicy piytowej i matrycy do dziurkowania kwa-
cratowych Iub prostokgtnych otworow, ktora
odznacza'aby sie duzg sztywnoscig i dlugim okre-
sem.  uzytkowania, a jednocze$nie ma:la praco-
chlonnosma przy wytwarzaniu. P

Rozwigzanie konstrukcyjne wyna:lapzim pole-
ga na tym, ze w plycie, odpowiednio do wyma-
ganej podziatki wzajemnych odlegtosci, wyko-
nane sg otwory o kwadratowym Ilub prostokat-




nym przekroju, przechodzace w zaglgbienia prze-
widziane po przeciwieglej stronie ptyty. .

_Alternatywne rozwigzanie polega ma tym, ze
w jednej -pelnej plycie, zgodnie z wymagang
po&zialka wzajemnych odlegtosci, wykonane sg
odpowiednie otwory o kwadratowym lub pro-

. stokatnym przekroju, a w drugiej peinej. ptycie

odpowiednio do wymaganej podziatki wzajem-
“nych odleglosci przewidziane s odpowiednie
otwory jednakowego lub wiekszego przekroju,
a nastepnie obydwie ptyty polgczone sg wza-
jemnie za pomocg klejenia lub innego réwno-
wartosciowego- §rodka.

Wynalazek zostanie blizej wyjasniony na przy-
ktadach wykonania pokazanych na rysunku,
gdzie fig. 1 pokazuje w czeSciowym przekroju
prowadnice plytowa lub matryce z jednego ka-
walka, w ktorej z jednej strony umieszczone sa
otwory o przekroju prostokatnym, a z drugiej
walcowe wglebienia, fig. 2 pokazuje w czescio-
wym przekroju prowadnice plytowa lub malry-
ce z, jednego kawalka w polozeniu roboczym
z umieszczonymi z jednej strony prcstokgtmymi

- otworami, przechodzgcymi w walcowe wglebie-
nia wykonane z drugiej strony plyty, fig. 3 pc-

kazuje w czeSciowym przekroju prowadnicg ply-

towg skladajacg sie z dwdch sklejonych razem
pelnych plyt, w ktorych wykonane sg prosto-
katne otwory, a fig. 4 pokazuje w czeSciowym
przekroju, w potozeniu roboczym, matryce skla-
dajaca si¢ z dwoch sklejonych razem peinych
plyt, z ktérych gérna ma wykonane otwory
o. przekroju prostokatnym, a dolna — otwory
okragte.

. Z_jednej strony peinej plyty 1, w wyznaczonej
podziatce wzajemnych odleglosci, wykonane s3a
wglebienia 2. Wglebienia maja walcowe Scian-
ki 3 i plaskie dno 4. Z drugiej strony piyty 4,
w tej samej podzialce wzajemnych odlegtosci
przewidziane sg prostokatne otwory 5. W przed-
stawionej na fig. 3 prowadnicy . plytowej lub
matrycy w obydwéch pelnych ptytach 6 i 7 wy-
konane s3 prostokatne otwory 5, a nastgpnie
obydwie ptyty 6 i 7 sa polgczone warstway kle-
ju 8. Jak wida¢ z fig. 4, obydwie, warstwg kile-
ju’8 potaczone plyty 6 i 9, sg tak uksztattowane,
zé w plycie 6 wykonane sg prostokatne obtwory
5, a w plycie 9 — okragle otwory 10 o duzej
$rednicy.

" Produkowanie prowadnic piytowych i matryc
odbywa sie np. w ten sposéb, ze w pelne) pty-
eie 1 wglebienia 2, w wymaganej podzialce wza-
jemnych odlegloéci, wykonuje sie za pomocag
poglebiacza czotowegn lub podobnego narzedzia.
‘W dnach 4 tych wglebienr 2 wycina sie otwory

5 0 wymiarze odpowiadajacym dolnemu wymia-
rowi granicznemu, aby w ten sposéb pozostat
pewien naddatek w stosunku do wymiaru wy-
maganego. Nastepnie plyte sie prostuje i zgru-
ba szlifuje, a w koncu prostokatne otwory 5
przeciaga si¢ na goltowo od drugiej strony, a wiec
w kierunku wglebien 2. Przecigganie moze byé
wykonywane albo za pomocag przeciggaczy. albo
Za pomoca przepychaczy, ale w ten spos6b aby

.zachowana byla wymagana doktadnos$¢ podziat-

ki wzajemne]j odlegtoéci otworéw 5. Po przecig-
ganiu matryca jest jeszcze raz .szlifowana i po
tym jest juz gotowa do uzytkowania. Przy wy-
konywaniu prowadnic plytowych zbedng jest
druga operacja szlifowania. .

W prowadnicach plytowych pokazanych na
fig. 3, kwadratowe lub prostokatne otwory w
piytach 6 i 7 s3 zgrubnie wycinane z zacho-
waniem pcdziatki wzajemnych odleglo$ci. Na-
stepnie obydwie- ptyty sg prostowane, szlifowa-
e na plasko a mnastgpnie lgczcne za pomocag
werstwy 8 zywicy epoksytowej lub podobnego
Srodka sklejajgcego, albo tez w inny dowolny
spcoséb. Potem otwory 5 przecigga sie na goto-
wo. Is‘nieje mozliwo$é laczenia za pomoca Kle-
ju lub innego $rodka tfrzech lub w.ecej takich
wistepnie wycietych ptyt i przeciggn ecia otwo-
row, w celu uzyskania dluzszego prowadzenia
dla stempli. W takich prowadnicach ptytowych
i matrycach' jak np. pokazane na fig. 4, ptyty 6
sg obrabiane w sposdb wyzej opisany, a w ply-
tach 9 wycina sie walcowe, owalne lub podob-
nego ksztattu otwory 10. Te otwory 10 dobiera
si¢ celowo o przekroju wiekszym niz prostokat-
ne lub kwadratowe otwory 5, aby umozliwié
lzejsze wyrzucenie odpadéw powstajagcych w cza-
sie pracy matrycy. Po zgrubnym wycieciu otwo-
réws ptyty 6 i 9 sa szlifowane na plasko i 1g-
czene za pomoca klejenia lub w inny podobny
spos6b. Nastepnie otwory piyty 9 sa przecigga-
ne na gotowo od strony otworéw 10. W kon-
cu matryce szlifuje sie na gotowo i w ten spo-
sob jest ona gotowa do pracy. Prowadnice piy-
towe i matryce wedlug wynalazku majg te za-
lete, ze przy nakiadzie duzo mniejszych S$rod-
kéw na -wykonanie, majg one bardzo duzg do-
kladnosé, sztywnosé i trwatosé.

1

Zastrzezenia palentowe

1. Prowadnica plytowa i matryca do dziurkow-
nikéw, znamieane tym, ze w plycie (1), od-
powiednio do wymaganej podziatki wzajem-
nych odleglosci, wykonane sg po jednej stro-
nie otwory (5) o kwadratowym lub prosto-



katnym przekroju, ktére przechodzg w za-
glebienia (3) przewidziane po przeciwleglej
stronie ptyty.

. Prowadnica plytowa i matryca weitug zastrz.
1, znamienne tym, ze w jednej pelnej ply-
cie (6), zgodnie z wymagang pocdziatkg wza-
jemnych odlegltoéci, wykonane sg odpowied-
nie otwory (5) o kwadratowym lub prosto-
katnym przekroju i ze w drugiej pelnej ply-
cie (7, 9), odpowiednio do wymaganej podzial-
ki wzajemnych odleglo$ci, przewidziane sg
odpowiednie otwory (3, 10) jednakowego lub
wigkszego przekroju, a obydwie plyty (6 i 7
lub 9) s3 nastepnie polaczons wzajemnie za

pomoca klejenia lub innego réwnowarto$cio-
wego Srodka.

. Prowadnica piytowa lub matryca wediug

zastrz. 1, znamienne tym, ze trzy lub wie-
cej pe'nych ptyt (6 i 7 lub 9) sg igczone wza-
jemnie za pomocg klejenia lub innego réw-
nowarto§ciowego S$rodka.
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