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Sposéb wykonywania wtérnikéw i regeneracji narzedzi tlocznych
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Przedmiotem wymnalazku jest sposéb wykonywa-
mia witérnikéw i regeneracji narzedzi tlocznych to
jest wykrojnikow, krepownikéw i trocznikéw dro-
ga obrobki elekitroerozyijnej.

‘W przypadku wielkoseryjnej produkcji detali
metodg obrébki plastycznej (wykrawanie, krepo-
wanie, tloczenmie na zimmno) narzedzia ulegaja szyb-
kiemu zuzyeciu i zachodzi koniecznofé wykonywa-
nia tzw. witérnikow bagdZi regeneracji narzedzi.

Dotychezas wtoérniki wykonywane byty tak sa-
mo jak pierwszy egzemplarz narzedzia z wyko-
nzystaniem obrobki elektroerozyjnej w nastepu-
jacy sposo6b: '

. — wykonanie elektrody, metodg obrébki skrawa-
niem, do drazenia prowadzenia,

— wykonanie elektrody, mettoda obrobki skrawa-
niem, do drgzenia maftrycy,

— drazenie prowadzenia i matrycy,

— wykonanie stempla metods obrébki skrawa-
niem,

— dopasowanie stempla do wydrazonego ksztal-
tu matrycy i prowadzenia przez szlifowanie.
Zasadnicza - wada tego sposobu wykonywania

wtornikow jest to, ze elekitrody do dwraliétmia uzy-

skuje sie¢ metoda obrobki skrawaniem, ktéra jést
pracochlomna, a ponadto na elektrodach powista-
ja mniejsze Iub wigksze bledy wiadciwe dla ob-

robki iedzi tq metoda oraz odksztalcenia powio-

dowane zmianami temperaturowymi wystepuja-
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cymi w czasie obrébki. Praktyczmie metoda ta nie
daje mozliwo$éi uzyskania jednakowego ksztattu
elektrod, zwlaszeza gdy jest on bardziej skompli-
kowany w swym geometrycznym ksztalcie. Zabem,
w przypadku gdy zniszczona jest tylko jedna
cze$é narzedzia np. stempel, nie ma mozliwosci
wykorzystania drugiej cze$ci narzedzia to jest
matrycy przez dorobienie nowego stempla lub
SWypozyczenie” z drugiego egzemplarza narze-
dzia. N

Wedlug wynalazku sposéb wykonywania witor-
nikéw narzedzi tlocznmych takich jak wykrojnik,
droga -obrébki elektroerozyjmej, polega na tym,
ze z blachy materialu elektrodowego wycina sie
detal na pierwotnym narzedziu, wykonanym do=
wolng n{etlo»da‘. Detal ten stanowi elektrode do drg«
zenia matrycy, natomiast powstaty przy wyci-
naniu azur — elektrode do drazenia stempla.

Nastepnie, znamym sposobem, koryguje sie¢ wy-
miary elektrod celem uzyskania zatozonych Ilu~
z0w migdzy stemplem a matryca, przy okreslo-
nych parametrach obrébki - elektroerozyjnej. - Ma-
jac gotowe elektrody drazy sie matryce i prowa-
dzenie oraz stempel, po czym wyluzowuje sig
matryce od spodu.

W wypadku wykonywania wtémikéw takich
narzedzi thocznych jak krepowmnik badz tdocznilk
elektrode wspélng do drazemia stempla i ma-
trycy uzyskuje sie przez wykrepowanie badz wy-
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jatkiem ostatniej czynnosci to jest wyluzowania 5 sig¢ wytloczke z blachy elektrodowej o grubosei
matrycy. Zaleta sposobu wedlug wynalazku jest odpowiadajacej grubosci - materiatu wyjsciowego
znaczne skrocenie czasu wykonania elektrod do dla lyzki.
drazenia-jak réwniez to, ze nie wyistepuja zbiez- Wyttoczony detal stanowi elektrode, przy czym
nosci drazonych ksztaitoéw. Pomadto jest to jedy- jego powierzchnia wypukia jest elektroda do drg-
na metoda pozwalajaca na regeneracje narzedzi 10 zenia matrycy, natomiast powierzchnia wklesta —
tdocznych oraz produkcje czesci zamiennych naj- elektroda do drazenia stempla.
szybciej zuzywajacych sie elementow narzedzi, Wymiary e.lnelﬂtrto\dy koryguje sie znanymi me-
szczegbdlnie przy ich skomplikowanym kisztalcie todami, celem wzy\skalma wymiaréow odpowtiadaja-
geometrycznym. cych zalozonym parametrom obrébki elektroero-
W wyniku stosowania spo;sobu wedlug wyna- 15 zyjnej. Nastepnie drazy sie mauturmce pocvmieﬁmc'lmmia
*lazku wuzyskuje sie zmmniejszemie pracochionosci wypukly tyzki — elektrody oraz stempel po-
o okolo 40% oraz znaczne obnizenie materiato- wierzchnia wklesly lyzki — elektrody.
chtonnosci.. ‘ ’ .
Wymnalazek zostanie blizej objasniomy na przy- N
ktadach, z ktérych pierwszy opisuje sposéb wy- 20 Zastrzdzenia ratentowe
konania witéritika wykrojnika na ramie przelgcz-
nika telefonicznego, a drugi — sposoéb wykona- 1. Spos6b wykonywania wtérnikéw i regenera-
nia wtérnika tlocznika tywzki stolowej. cji narzedzi tlocznych — wykrojnikéw — droga
Przyktad I. Na Lsmilejagcym pierwszym wy- obrobki elektroerozyjnej, znamienny tym, ze z
krojniku, wykonanym tradycyjna metoda obrobki 25 blachy materiatu elektrodowego wycina sie na
skrawaniem, wycina sig¢ z ta§my miedzianej o gru- pierwotnym rarzedziu detal, ktéory stanowi elek-
bosci 1,6 mm i szerokosci 150 mm ramie prze- trode do drgzenia matrycy, a powstaly azur sta-
tacznika: o0 dosé skomplikowanym lnsuzta‘icde geo- nowi elektrofle- do drazenia stempla, nastepnie
metrycznym. ) znanymi sposobami koryguje sie¢ wymiary elek-
Wyciety detal stanowi elektrode do dlraz'ema 30 trod celem uzyskania zalozonych luzéw miedzy.
matrycy, natomiast azur — elektrode do drgie- stemplem a matryca, drazy sie stempel i matryce
nia stempla. Wymiary elektrod koryguje sig ce- oraz wyluzowuje matryce od spodu.
lem uzyskania odpowiednich luzéw migdzy stem- 2. Sposoéb wykonywania witoérnikéw i regemera-
‘plem a matrycg przy zatozonych parametrach ob- cji narzedzi tlocznych — krepowmnikow i tloczni-
robki elektnoerozyjne;j. - 35 - k6w — droga obrobki elektroerozyjnej, znamien-
- Nastepnie drazy sie matryce i prowadzenie, ny tym, ze z blachy materiatu elektrodowego krg-
ktore sg odwrécone o 180° w stosunku do pozycji puje sie badz tloczy na pierwotnym narzedziu
pracy na prasie. Drazaca elektroda jest rowmniez detal, ktory stancwi elektrode do drazemia stem-
odwrécoma o 180° w stosunku do normalnej pra- pla i matrycy, .a nastepnie znanymi sposobami
cy stempla. 40 koryguje sig wymiary elektrod celem uzyskania
Elektrodg — azurem drazy sie stempel przy po- zalozonych luzéw miedzy stemplem. a matrycg o-
laryzacji ujemnej na stemplu. Ostatnig czynno- raz drazy stempel i matryce. -
- DN-3, zam. 780/81
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tloczenie detalu z blachy elektrodowej na pier- '

wotnym nawzedznu
Dalszy sposdb postqpowama jest taki sam Jak

przy wykonywaniu wykrojnika, oczywiscie za wy-

4
scig jest wyluzowanie matrycy od spodu przez
zwigkszenie szczeliny erozji.

-Przyktad II. Na fdstniejgcym pierwszym
tloczniku wykonanym metoda tradycyjna, tloczy
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