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Przedmiotem wynalazku jest urzadzenie do uda-
rowego wybijania otworéw w cienkich blachach
pod wkrety samogwintujgce przy wykonywaniu
operacji poSrednich lgczenia dwo6ch blach wzgled-
nie przykrecania listew ozdobnych.

Dotychczas przy lgczeniu dwoéch blach wzgled-
nie przy nakladaniu na blachy listew ozdobnych
stosowane bylo wiercenie otwor6w za pomocg wier-
tel. Zasadniczg wada tego sposobu jest praco-
chlonno$¢é wykonywania otworé6w i wysoki koszt
wiercenia spowodowany gléwnie przez malg trwa-
10§¢é cienkich wiertel. Gwinty wykonywane w
otworach wierconych nie odznaczaly sie duzg wy-
trzymalo$§cig zmeczeniowsa, na skutek czego zacho-
dzila konieczno$¢ stosowania przy 1aczeniu blach
duzej iloSci wkretow. Powstawaly r6wniez w cza-
sie wiercenia wi'i’)ry, ktére w operacjach monta-
zowych byly bardzo klopotliwe.

Znane sg réwniez udarowe urzadzenia o przez-
naczeniu jako mloty pneumatyczne (przecinaki)
oraz urzadzenia tlumigce dla narzedzi wiertniczych
lub mlotéw pracujacych z tlokami uderzeniowymi,
wyposazone w cylindry prowadzace tloki napedza-
ne sprezonym powietrzem, ktére w spos6b po-
S§redni oddzialywujg na narzedzie pracujgce, ale
urzgdzenia te ze wzgledu na brak ciggtoSci regula-
cji skoku koncéwki roboczej oraz wynikajgcy
z tego uklad sterowania, jak réwniez brak urzgy-
dzenia amortyzujgcego, nie nadajg sie do wybija-
nia otwor6w w cienkich blachach. NiezaleZznie od
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tego urzadzenia te nie posiadajg elementu przy-
trzymujacego przebijania blachy eliminujgcego od-
ksztalcenia i niedokladno$ci przebijania otworéw

Celem wynalazku jest opracowanie konstrukcji
przyrzadu umozliwiajgcego wykonywanie otwordéw
zwlaszcza w cienkich blachach sposobem udaro-
wym przy réwnoczesnym zapewnieniu przytrzy-
mywania blachy w czasie jej przebijania i wyeli-
minowaniu odksztalcen blachy w miejscu przebi-
jania.

Cel ten zostal osiggniety przez urzgdzenie we-
dlug wynalazku, za pomocg ktérego zwiekszyla
sie wybitnie wydajno$¢ wykonywania otworéw,
wyeliminowano calkowicie powstawanie ktopotli-
wych wiéréw, zmniejszono wysilek pracownikéw.
Otwory wykonywane udarowo sg nieco zaglebio-
ne przez co zwiekszona zostala dlugo§é gwintu,
a wykonane zlgcza maja wigkszg wytrzymalo§é.
Pozwolilo to na stosowanie przy lgczeniu mniejszej
ilosci wkretow lub tez na stosowanie wkretow
o zmniejszonych wymiarach. Spos6b wykonywania
otworéw urzadzeniem wedlug wynalazku jest pro-
sty i latwy, a przy wykonywaniu otworé6w mozna
zatrudnié pracownik6w o mniejszych kwalifika-
cjach. Samo urzgdzenie jest proste w konstrukeji
i tanie w wykonaniu.

Istote urzadzenia wedlug wynalazku stanowi to,
ze w znanym ukladzie pistoletu do wstrzeliwania
elementéw stalowych do Scian zastosowano spec-
jalny pneumatyczny uklad napedu urzadzenia
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przebijajacego wyposazonego w wymienny trzpien
przebijajacy oraz wymienng glowice elektromag-
netyczng, a otworem odpowiadajgcym ksztattowi
trzpienia przebijajgcego, przy czym glowica elek-
tromagnetyczna jest polgczona z mikrowylgczni-
kiem wspéldziatajagcym z urzadzeniem sterujacym,
oraz ze urzgdzenie przebijajace jest wyposazone w
poduszki gumowe stanowigce amortyzator pochla-
niajgcy nadmiar energii kinematycznej uderzenia
i r6wnocze$nie powodujacy wycofywanie sie trzpie-
nia po przebiciu przez niego blachy.

Przedmiot wynalazku jest uwidoczniony w przy-
kladzie wykonania, na rysunku, w przekroju pod-
tuznym urzadzenfa w widoku z boku.

W goérnej czeSci korpusu 1 stanowigcego jedno-
lity odlew na przyklad z aluminium, znajduje sie
stalowa tuleja 2 stanowigca cylinder dla porusza-
jagcego sie w niej tloka 3 polgczonego z tloczy-
skiem 4. Tloczysko 4 poprzez amortyzujgcy uklad
5 jest polgczone z uchwytem 6 i 7, w ktéorym jest
_osadzony wymienny przebijajacy trzpien 8. Trzpien
8 ma ksztalt walca przechodzacego w stozek, kto-
rego cienkie zakonczenie stanowi cze§é roboczg
Scieta pod odpowiednim katem. Kat $ciecia czesci
roboczej jest zalezny od gatunku przebijanej bla-
chy. Uklad amortyzujacy 5 sklada sie z trzech
krazkéw wykonanych z materialu sprezynujgcego
polaczonego ze sobg kolkami. W otworze korpusu
1 znajdujacym sie poniZej cylindra tloka 3 z tle-
czyskiem 4 jest umieszczone urzadzenie 9 steruja-
ce uklad pneumatyczny napedu trzpienia 8, zlo-
zone z tulei 10, pierScieni 11, uruchamiajacej
dzwigni 12 oraz ukladu trzech sprezyn, z ktérych
sprezyna 13 jest umieszczona przed tulejg 10 i stu-
zy do wylaczania mikrowylacznika 16, a sprezy-
ny 14 i 15 sg umieszczone za tulejg 10 i stuzg do
zmiany ukladu powietrznych kanaléw 24.

Na korpusie 1 od strony przebijania trzpienia 8
jest zalozona wymienna glowica elektromagnetycz-
na, w ktérej obudowie 17 jest umieszczony elek-
tromagnes 18 o ksztalcie cylindra. W obudowie 17
znajduje sie otwér 27 odpowiadajgcy ksztaltem
czeSci roboczej trzpienia 8. Elektromagnes 18 jest
wlgczany i wylaczany poprzez dziwignie 12 uru-
chamiajgcg mikrowylacznik 16 umieszczony w tyl-
nej czeSci w korpusie 1 za urzadzeniem steruja-
cym 9. Mikrowylgcznik 16 jest zabezpieczony obu-
dowg z tworzywa sztucznego.

Energie kinetyczng potrzebng do wybicia otwo-
ru w blasze uzyskuje sie za pomocg sprezonego
powietrza napedzajacego poprzez tlok 3 i ttoczysko
4 przebijajgcy trzpien 8. Cofanie sie trzpienia 8
po przebiciu otworu jak réwniez amortyzacje po-
chianiajgcg nadmiar energii kinetycznej uderzenia
spelnia uklad amortyzujacy 5, Dzialanie urzadze-
nia rozpoczyna sie z naci$nieciem dzwigni 12. Dzie-
ki zastosowaniu trzech sprezyn 12, 14 i 15 o réz-
nych charakterystykach rozréznié mozna w dzia-
laniu urzadzenia trzy fazy: faza pierwsza to na-
ci$niecie dzwigni 12 do pierwszego oporu, co DPo-
woduje wilaczenie mikrowylgcznika 16 sworzniem
19 przechodzacym swobodnie przez suwak 20 roz-
dzielacza. Wlgczenie mikrowylgcznika 16 powoduje
zamkniecie obwodu elektirycznego, a tym samym
wigczenie elektromagnesu 18. Faza druga rozpo-

65 011

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

4

czyna sie przez dalsze naci$niecie dzwigni 12 az
do oporu koncowego, co powoduje przesunigcie
suwaka 20 w drugie krancowe polozenie i zmia-
ne ukiadu polgczen powietrznych kanaléw 24. Po-
wietrze z sieci plynie dalej kanalami 24 do roz-
dzielacza 21, ale dzieki jego przestawianiu Zzostaje
teraz skierowane dwoma kanatami do komory
pneumatycznej 22 nad tlokiem 3, zapewniajgc tym
samym sile do napedu ttoka 3. Objetosé komory
pneumatycznej 22 nad ttokiem 3 reguluje sie na-
kretka 23. Regulacja ta ma na celu zapewnienie
malego spadku ci$nienia w czasie ruchu ttoka 3.

Mozna réwniez w nakretce 23 umocowaé do-
datkowo sprezyne dzialajacg na tlok 3 lgcznie ze
sprezonym powietrzem w przypadku koniecznoSci
uzyskania wiekszej energii Kkinetycznej przez
trzpien 8. Ustawienie suwaka 20 w koncowe polo-
zenie powoduje dodatkowe polgczenie przestrzeni
nad ttokiem 3 poprzez kanalek 24 i suwak 20 z at-
mosferg, co ma duzy wplyw na zmniejszenie opo-
ru powietrza pod tlokiem 3 w chwili jego ruchu.
Rzeczywisty efekt pracy nastepuje w trzeciej fa-
zie to jest po doci$nieciu dzwigni 12 do oporu czy-
li pokonanie sity sprezyny 15, z ktoérg to chwily
zostaje zwolniony blokujacy zatrzask 25. Sprezo-
ne powietrze powoduje rozpedzanie tloka 3 wraz
z tloczyskiem 4 i ftrzpieniem 8, ktéry poprzez
zetkniecie sie z blachg daje efekt jej przebicia.

Powietrze spod tloka 3 poprzez odpowiednio
ustawione otworki rozdzielacza i otwory 26 wy-
chodzi do atmosfery. Nadmiar energii kinetycznej
zespotu tloczyska 4 i trzpienia 8 pochloniety zo-
staje przez uklad amortyzujacy 5, ktory wykorzy-
stany jest r6éwniez do wyciggniecia trzpienia 8
z przebitej blachy. Przez swobodne zwolnienie
dzwigni 12 po przebiciu nastepuje zwolnienie za-
strzasku 25, wylgczenie elektromagnesu 18 oraz po-
wr6t suwaka 20 w poczatkowe polozenie, a tym
samym doprowadzenie sprezonego powietrza pod
tlok 3 i urzadzenie jest przygotowane do nowego
cyklu pracy.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do udarowego wybijania otwor6ow
zwlaszcza otwor6w w cienkich blachach pod wkre-
ty samogwintujace, oparte na budowie pistoletu
do wstrzeliwania elementéw stalowych do $ciaa
i wyposazone w cylinder prowadzacy tlok, zna-
mienne tym, ze w goérnej czeSci korpusu (1) jest
stalowa tuleja (2) stanowigca cylinder dla tloka
(3) z tloczyskiem (4) oraz, ze w tulei (2) jest za-
montowany amortyzujgcy uklad (5) skladajacy sie
z trzech drazkéw wykonanych z materialu spre-
zynujacego, polgczony z uchwytem (6) i (7), w kto-
rym jest osadzony wymienny trzpien (8) o ksztal-
cie walca przechodzgcego w stozek z cienkim za-
konficzeniem stanowigcym cze§é roboczg trzpienia
(8) Sciety pod katem odpowiednio dobranym w za-
lezno$ci od gatunku przebijanej blachy.

2. Urzgdzenie wedtug zastrz. 1, znamienne tym,
ze w otworze korpusu (1) znajdujgcym sie ponizej
cylindra ttoka (3) jest umieszczone urzadzenie (9)
sterujace uklad pneumatyczny napedu trzpienia
(8) zlozone z tulei (10), pierS§cieni (11), dzwigni (12)
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oraz trzech sprezZyn o réznych charakterystykach,
z ktérych sprezyna (13) jest umieszczona pod tu-
lejg (10), a sprezyny (14) i (15) sg umieszczone na
tulei (10), przy czym sprezyna (13) jest potgczona
z mikrowylgcznikiem (16), a sprezyny (14) i (15) sg
potaczone z ukladem powietrznych kanaléw (24)

3. Urzadzenie wedlug zastrz. 1, znamienne tym,
ze na korpusie (1) od strony przebijania trzpienia
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(8) jest nalozona wymienna elektromagnetyczna
glowica, w ktérej obudowie (17) jest umieszczony
elektromagnes (18) wykonany w ksztalcie cylin-
dra i polaczony z diwignig (12) za pomocg mikro-
wylacznika (16), przy czym w obudowie (17) jest
wykonany otwér (27) o ksztalcie i rozmiarach od-
powiadajgcych ksztaltowi i wymiarom czeSci ro-
boczej trzpienia (8).
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