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Plytki do golenia w aparatach do golenia na
sucho wykonuje sie z cienkich, twardych
blach stalowych przez wyciecie rowkow, otwo-
réw i tym podobnych, przy czym wspomniane
otwory w plytkach umozliwiaja przechodzenie
wlos6w, a ostre Xkrawedzie golenie przy
wspélpracy z przeciwleglym nozykiem.

Do wytwarzania omawianych wycinanych
piytek do golenia, znane juz jest urzadzenie
(austriacki opis patentowy nr 199 463), w ktoé-
rym gumowa poduszka zamkniefg—ze wszyst-
kich stron, wspoélpracuje z wykrojem, ktory
wykazuje zaglebienia, ze S§ciankami zbiegajg-
cymi sie w wierzchotku pod katem 45° do 90°,

*) Wilasciciel patentu o§wiadczyl, ze twoérca
wynalazku jest ini. Gerhard Heyek

odpowiadajgce otworom, ktére powinny byé
wyciete w plytce do golenia.

Dla lepszego zrozumienia istoty wynalazku,
zostaje najpierw wyjasniony proces wycina-
nia w tym znanym urzadzeniu na rysunku, na
ktérym fig. 1 przedstawia znane urzadzenie
w uproszczonej postaci. W wydrazeniu wykro-
ju 1 znajduje sie¢ poduszka gumowa 2, na kt6-
rej potozona jest folia 3 ze stalowej blachy,
ktéra ma byé wycinana, Metalowy wykré6j
4 ma, na stronie zwrdéconej do folii ze stalo-
wej blachy, zaglebienia 5, ktéore majg skoéne,
zbiegajace sie §cianki, na przyklad o ksztalcie
piramidy lub stozka. Powierzchnie podstawy
tych zaglebien i ich wzajemne rozmieszczenie
odpowiadajag zgdanej wielko$ci otworéw, ktére
maja byé wyciete, oraz pozadanemu wzajem-
nemu rozmieszczeniu tych otworéw. Wykréj 4
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z zaglebieniami jest dociskany do folii 3 ze

stalowej blachy i do poduszki gumowej 2 w
kierunki stzalki P, przez co poduszka gumowa,
zamknieta ze wszystkich stron, wciska miejsca-
mi folie¢ 3 ze stalowej blachy do zaglebien wy-
kroju 4 tak, ze czesci 3b tej folii, ktére powinny
byé¢ wyciete, jak przedstawia fig. 2, zostajq
wykrojone przy ich znieksztalceniu i przedo-
stajg sie do zaglebieh w wykroju 4. Przy tym
otrzymuje sie plaskg plytke 3 do golenia
z otworami, ktére maja skoSne §cianki boczne,
i ktérych krawedzie ma jednej stronie (tej,
ktéra byla zwrécona do poduszki gumowej) s3
lekko zaokraglone. L
. Zostalo sprawdzone, Ze przez zmianeg opisa-
nego procesu wycinania, mozna ‘otrzyma¢ znacz-
nie korzystniejsze plytki do golenia. Wedtug wy-
nalazku sposéb wytwarzania plytek do golenia
‘w.-aparatach do golenia na sucho, w ktérym
réwniez przez dociskanie wykroju, majacego
2aglebienie ze zmniejszajacymi sie przekroja-
mi, do metalowej plytki, polozonej na podusz-
ce, zamknietej ze wszystkich stron, zostajg
wyciete otwory w. ptytce, polega w zasadzie na
tym, ze stosuje si¢ wykrdj, z zaglebieniami
tworzacymi jednolitg siatke, ktéra odpowiada
zasadniczo pozgdanej gotowej plytce do gole-
nia, przy czym wystajace czeSci wykroju,
lezgce miedzy tymi zaglebxeniaml, .odpowiada-
j4 ksztaltem i rozmieszczeniem, otworom w
plytce do golenia, Wykrdj z zaglebleniamx z0-
staje tak mocno dociskany do poduszki, ze wy-
stepuje wywiniecie krawedzi wycietych otwo-
réw w ptytce do golenia i tym sposobem wy-
tworzone skofne krawedzie zawinieé¢ zostaig
w zasadzie réwnolegle do plytki do golenia,
dotarte lub wygladzone.

Ten sposéb wytwarzania i jego zalety, jak
réwniez wykr6j z zaglebieniami do stosowania
tego sposobu i wytworzona w nowy spos6b
‘pltytka do golenia zostajg dokladniej wyjas-
nione na rysunku, na ktérym fig. 5 przedsta-
wia schematycznie czeSciowy przekrdj przez
urzadzenie do wycinania plytek do golenia
‘wedlug wynlazku a fig. ¢ plytke do golenia
wykonang sposobem wedlug wynalazku i odpad
w procesie wycinania.

Wykréj 4A, wedlug wynalazku ma zaglebie-
nia 5A o przekroju zmniejszajacym sie na
~czynnych plaszczyznach dociskajgcych i wyci-
‘najacych, o dnie plaskim lub lekko wypuklym,
ktére- w caloSci tworza jednolita siatke,
odpowxadaJaca poigdanej, gotowej plytce do
" golenia. CzeSci wystajace zaglebieni w wykroju

odpowiadajg, odnofnie ksztattu i rozmieszcze-
nia, ksztallowi i rozmieszczeniu pozadanych
otwor6w w plytce do golenia. Zarysy zaglebien
w wykroju wedlug wynalazku na fig. 3 majg
sie wiec do zarys6w zaglebien znanego wykro-
ju wedlug fig. 1 jak obraz dodatni do negatiy-
wu,- Jezeli wykr6j 4A zostaje dociskany do
poduszki gumowej, to wystajgce czeSci wy-
kroju wycinajg pozgdane otwory, przy czym
produkt odpadkowy 3B pozostaje w zasadzie
plaski, a mostki plytki do golenia 3A, znajdu-
jace si¢ miedzy otworami, zostajg zacisniete
do zaglebien wykroju 4A, az do osiggniecia
dna zaglebienn. Przy tym krawedzie otworéw
lub mostki zostajq zawiniete ze skosem, odpo-
wiednio. do ukofnych &cianek zaglebien wy-
kroju, z lekkim zaokrggleniem krawedzi. Kra-
wedzie mostkéw wystajace ponad powierzch-
ni¢ plytki do golenia zostajg nastgpnie dotarte
lub wygladzone do plaszczyzny, przebiegajacej
réwnolegle do plaszczyzny plytki, przez co zo-
stajg utworzone ostre krawedzie do golenia.
Zawinigcie krawedzi mostkéw powinno byé
takie, Zeby kat ostry a wynosit okolo 70°.

Mostki miedzy otworami plytki do golenia
wedlug wynalazku nie sg wiec plaskie, lecz
profilowane, przez co wspélczynnik wytrzyma-
loSci zostaje zwiekszony w sposéb korzystny
tak, Ze przy goleniu mostki miedzy otworami
plytek do golenia mniej mogg sie wyginaé lub
mniej mogg byé podnoszone przez przeciwle-
gly nozyk. Poza tym wystajace krawedzie do
golenia- docierajg siec w pracy lepiej. Poniewaz
plytka do golenia styka sie z przeciwleglym
nozykiem tylko na krawedziach mostkéw, nie
moze by¢ ona podnoszona przez czasteczkl pytu
lub ziarenka piasku, ktére dostaly sie do pu-
stych miejse, lezgcych miedzy wystajacymi
krawedziami mostkéw. Na koniec we wspom-
nianych pustych miejscach moze sie groma-
dzi¢ ttuszez z wilosébw, przez co przy dluzszym
uzyciu ma miejsce znacznie mniejsze zuzyc1e
z powodu zmniejszonego tarcia.-

Zastrzezehia patentowe

1. Spos6b wytwarzania plytek do golenia w
~ aparatach do golenia na sucho, w ktbrym
. przez dociskanie wykroju, majgcego zagle-
bienia, o przekroju zmniejszajacym sie, do
- metalowej ptytki, potozonej na poduszce,
) zamkmete; ze wszystkich siron, zostajg wy-
ciete otwory w plytce, znamienny tym, ze
stosuje sie wykr6j, ktérego “Zaglebienia na
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ich podstawie tworza jednolitg siatke, kt6-
ra odpowiada zasadniczo pozgdanej gotowej
plytce do golenia tak, Ze wystajace czeSci
wykroju, lezagce miedzy tymi zaglebieniami
odpowiadajg, odnoénie ksztaltu i odno$nie
rozmieszczenia, pozgdanemu ksztattowi
i rozmieszczeniu otworéw w piytce do go-
lenia, a wykr6j z zaglebieniami zostaje tak
mocno dociskany do poduszki, iz wystepuje
wywiniecie krawedzi wycietych otworéw w
plytce do golenia, i nastepnie otrzymane,
sko$ne krawedzie zawinieé zostajg w zasa-
dzie réwnolegle do plytki do golenia, do-
tarte lub wygladzone.

. Wykr6j do stosowania sposobu owytwarza-
nia plytek do golenia w aparatach do gole-
nia na sucho wedlug zastrz. 1, znamienny
tym, Ze jego czynna plaszczyzna dociskajgca

we
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3.

i wycinajaca stanowi siatke z zaglebieniami,
ktérych Scianki tworzg z plaszczyzng plytki
kat ostry, najlepiej okoto 70°, i ktérych dno
jest najlepiej plaskie lub lekko wypukle.

Piytka do golenia wytworzona sposobem
wytwarzania plytek do golenia w aparatach
do golenia na sucho wedlug zastrz. 1, zna-
mienna tym, Ze krawedzie otworéw plytki
sq zawiniete w stosunku do plaszczyzny ply-
tki pod katem ostrym, najlepiej okoto 70°
i ze wystajgce ponad plaszczyzne plytki
krawedzie zawiniecia sa dociskane lub wy-
gladzane w zasadzie réwnolegle do plasz-
czyzny piytki.

Carinthia — Elektrogerite

_ Gesellschaft mb. Haftung

Zastepca: mgr J6zef Kaminski
rzecznik patentowy
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