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Sposób wykonywania wtórników i regeneracji narzędzi tłocznych

Przedmiotem wynalazku jeisit sposób wykonywa¬
nia Wtórników i regeneracji narzędzi tłocznych to
jest wykirojników, krępowników i tłoczników dro¬
gą obróbki aleiktroeroizyjnaj.

W przypadku wielkoiseryjmej produkcji detali
metodą obróbki plastycznej (wykrawanie, krępo¬
wanie, tłoczenie na żijmino) narzędzia ulegają sizyti¬
kieimu zużyciu i zachodzi koniecznoćć wykonywa¬
nia tzw. wtórników b^dź regeneracji narzędzi.

Dotychczas wtórniki wykonywane były talk sa¬
mo jak pierwszy egzemplarz narzęldizia z wyko¬
rzystaniem obróbki elektroerozyjnej w następu¬
jący sposób:
— wykonanie elektrody, metodą obróbki skrawa¬

niem, do drążenia prowadzenia,
— wykonanie elektrody, meitodą obróbki skrawa¬

niem, do drążenia maltrycy,
— drążenie prowadzenlia i matrycy,
— wykonanie stempla metodą obróbka skrawa¬

niem,
— dopasowanie stempla do wydrążonego kształ¬

tu matrycy i proiwaidizenia przez szlifowanie.

Zasadniczą wadą tego sjpoisolbu wyjkoinywania
wtórników jest to, że elektrody do drążenia uzy¬
skuje się metodą obróbki skrawaniem, która jelst
pracochłonna, a ponadto na elektrodach powisita-
ją mniejsze luib większe błędy właściiwe dla ob¬
róbki miedzi tą metodą oiraz odkształcenia powo¬
dowane zmianami temperaturowymi wyistępują-
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cymi w czasie obróbki. Praktycznie metoda ta nie
daje możliwości uzyskania jednakowego kształtu
elektrod, zwłaszcza g(dy jeist on bardizliej skompli¬
kowany w swylm geometrycznym kształcie. Zatem,
w przypadku gdy zniszczona jest tylko jedna
część narzejdzia np. stemjpe/1, nie ma możliwości
wykorzystania drugiej części narzędzia to jest
matrycy przez doirobienie nowego stempla lub
„wypożyczanie" z drugiego egzemplarza narzę¬
dzia.

Według wynalazku sposób wykonywania wtór¬
ników narzędzi tłoicznych takich jak wy|krojiniJk,
drogą obróbki elektroerozyjnej, polega na tym,
że z blachy materiału elektrodowego' wycina się
detal na plierwoltnym narzędziu, wykonanym do¬
wodną metodą. Detal ten stanowi eiejktrodę do drą¬
żenia maitrycy, natomiast powstały przy wci¬
naniu ażur — elektrodę do drążenia stempla.

■Następnie, znanym sposobem, koirygiuje się wy¬
miary elektrod celem uzyskania założonych lu¬
zów między stemplem a matrycą, przy określo¬
nych parametrach obróbki elektroerozyjnej»-Ma¬
jąc gotowe elektrody drąży się matirycę i prowa¬
dzenie oiraiz stempel, po czym wyfliuzowuje się
matrycę od spodu.

W wypadku wykonywania wtórników takich
narzędzi tłocznych jak krępownik bądź tłocznik
elektrodę wspólną do drążenia stempla i ma¬
trycy uzyskuje się przez wykrępowanie bądź wy-
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tłoczenie detalu z blachy elektrodowej na pier¬
wotnym narzędziu;

.Dalszy sposób postępowania jeist taikii sam jak
przy wykonywaniu wykrojniika, oczywiście za wy¬
jątkiem ostatniej czynności to jest wyluzowania
matirycy. Zaletą sposobu według wynalazku jest
znaczne skrócenie czasu wykonania elektrod do
drążenia \jak również to, że nie wyistępują zbież¬
ności drążonych kształtów. Ponadto jest to jedy-

„ na metoda pozwalająca na regenerację narzędzi
tłocznych oraz produkcję części zamiennych naj¬
szybciej zużywających się elementów narzędzi,
szczególnie przy ich skoimjplilkowanym kształcie
geometrycznym.

•W wyniku stosowania spoisoibu według wyna-
" lazku uzyskuje się zminiejiszenie pracochłonności
o około 40% oraz znaczne obniżenie materiało-
chłoninoiści..

,Wynailazek zostanie bliżej objaśniony na przy¬
kładach, z któryoh pierwszy opisuje sposób wy¬
konania wtórnika wylkrojmika na ramię przełącz¬
nika telefonUcznego, a drugi — spo-sób wykona¬
nia wtórnika tłoczinlijka łyż|ki stołowej.

^rraykład I. Na istniejącym pierwisizym wy-
krojiniiku, wykonanym tradycyjną metodą obróbki
skrawaniem, wycina ,się z taś<my miedizianej o gru¬
bości 1,5 mim i szerokości 150 mm raimię prze-
łącziniika o dość skomplikowanym kształcie geo-
meitryciznyim.

Wycięty detal stanowi elektrodę do drążenia
maitrycy, natomiast ażiur — elektrodę do dirąże-
niia stempla. Wymiary elektrod koryguje się ce¬
lem uzyskania odpowiednich luzów między stem¬
plem a matrycą przy założonych parametrach ob¬
róbki elektroerozyjnej.
' Następnie drąży się maitrycę i prowadzenie,
które są odwrócone o 180° w stosunku dio pozycji
pracy na prasie. Drążąca elektroda jest również
odwrócona o li80° w stoisumlku do normalnej pira-
cy stempla.

Elektrodą — ażurem drąży się stempel przy po¬
laryzacji ujemnej na steimpdu. Ostatnią ozynno-
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ścią jest wylluzowanie matrycy od spodu przez
zwiększenie szczeliny erozji.

■ Przykład II. Na istniejącym pierwszym
tłoczniku wykonanym metodą tradycyjną, tłoczy
się wytłoezlkę z; blachy elektroidowej o grubości
odpowiadającej grubości • materiału wyjściowego
dla 'łyżki.

Wytłoczony detali stanowi elektrodę, przy czym
jego powierzchnia wypukła jest e/leiktroidą do drą¬
żenia matrycy, natomiast powierzchnia wklęsła —
elektrodą do drążenia stemjpla.

Wymiary elektrody koryguje się znanymi me¬
todami, celeni uzyskania wymiarów odpowiadają-
cych założonym parametrom obróbki elektroero¬
zyjnej. Następnie drąży się matrycę powierzchnią
wypukłą łyżki — elektrody oraz stempel po¬
wierzchnią wklęsłą łyżjkii — elektrody.

Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wykonywania wtórników i regenera¬
cji narzędzi tłocznych — wyikirojników — drogą
obróbki elektroerozyjnej, znamienny tym, że z
blachy materiału elektrodowegp wycina się na
pierwotnym rłarizędziu detal,, który stanowi elek¬
trodę do drążenia matrycy, a powstały ażur sta¬
nowi eiektroIClę* do drążenia stempla, następnie
znanymi sposobami koryguje się wymiary elek¬
trod celem uzyskania założonych luzów między.
stemplem a matrycą, drąży się stempel i matrycę
oraz wyluzowuje matrycę oid spodu.

2. Sporsób wykonywania wtórników i regenera¬
cji narzędzi tłocznych — krępowników i tłoczni¬
ków — drogą obróbki elektroerozyjnej, znamien¬
ny tym, że z blachy materiału elektrodowego krę¬
puje się bądź tłoczy na pierwotnym narzędziu
detal, który stanowi elektrodę do drążenia stem¬
pla i matrycy, . a następnie znanymi sposobami
koryguje się wymiary elektrod celem uzyskania
założonych luzów między stemplem, a maitrycą o-
raz drąży stempel i matrycę.
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