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Sposób wykrawania z taśmy metalowej przedmiotów o obrysie
stanowiącym częściowe odwzorowanie negatywowe obrysu

przedmiotów sąsiadujących z nimi na taśmie

Przedmiotem niniejszego wynalazku jest sposób
wykrawania z taśmy metalowej przedmiotów, któ¬
rych obrys stanowi częściowe lub całkowite od¬
wzorowanie negatywowe obrysu przedmiotów są¬
siadujących z nimi na taśmie, na przykład nakrę¬
tek sześciokątnych, kwadratowych itp. Wykrawa¬
ne przedmioty mogą być w tym przypadku ułożo¬
ne na taśmie w ten sposób, że niektóre krawędzie
sąsiadujących przedmiotów są wspólne dla oby¬
dwu z nich.

Najczęściej stosowany sposób wykrawania tego
rodzaju przedmiotów polega na takim ułożeniu ich
na taśmie, że między nimi pozostawiane jest przę¬
sło środkowe o szerokości równej w przybliżeniu
grubości taśmy, które jest odkształcone przez nóż
wykrojnika i stanowi odpad, a powierzchnia tych
odpadów wynosi niejednokrotnie ponad 50% po¬
wierzchni wykrawanych przedmiotów.

Znany jest także sposób wykrawania, zwany
bezodpadowym, który polega na tym, że przedmio¬
ty o wymienionym wyżej kształcie obrysu wykra¬
wane w jednym takcie pracy wykrojnika pozosta¬
wiają obrys stanowiący ukształtowane krawędzie
przedmiotów wykrawanych w następnym takcie
jego pracy, dzięki czemu uzyskuje się wyelimino¬
wanie odpadów.

Zasadniczą wadą sposobu bezodpadowego jest
jednak niewielka dokładność wykrawanych przed¬
miotów, a zwłaszcza nieprostopadłość jego krawę¬
dzi względem płaszczyzny taśmy oraz ich nie-
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współosiowość w stosunku do osi geometrycznej,
a także niedostateczna gładkość krawędzi spowo¬
dowana odkształceniem pod działaniem sił naci¬
sku i tarcia noża wykrojnika. Z tego powodu spo¬
sób wykrawania bezodpadowego nie nadaje się do
wytwarzania przedmiotów o stosunkowo niedu¬
żych tolerancjach, na przykład nakrętek lub in¬
nych elementów stosowanych w sprzęcie elektro¬
technicznym.

Powyższe wady usuwa sposób wykrawania
przedmiotów według wynalazku polegający na wy¬
krawaniu w jednym z taktów pracy wykrojnika
gotowych przedmiotów umieszczonych na taśmie
w ten sposób, że po ich wycięciu utworzony zosta¬
je wstępny zarys sąsiadujących przedmiotów, a na¬
stępnie okrawanie przedmiotów z wstępnego za¬
rysu w drugim takcie pracy z pozostawieniem
przęseł środkowych o szerokości wynoszącej od
0,1 do 0,20 grubości taśmy.
Dzięki temu uzyskuje się wysoką dokładność obry¬
su przedmiotów z zachowaniem prostopadłości
i współosiowości jego krawędzi eliminując wady
sposobu bezodpadowego, a równocześnie odpady
z przęseł środkowych zmniejszone zostają o około
90% co daje znacznie większy uzysk materiału
w porównaniu do znanego sposobu wykrawania
z przęsłami środkowymi.

Wynalazek jest przykładowo wyjaśniony na ry¬
sunku, na którym fig. 1 przedstawia sposób wy¬
krawania z taśmy metalowej nakrętek sześciokąt-
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nych, a fig. 2 — sposób wykrawania przedmiotów
w kształcie prostokąta z zaokrąglonym bokiem.

Sposób wykrawania nakrętek w kształcie sze-
ściokątów przedstawiony przykładowo na fig. 1
opisano poniżej.

Szerokość taśmy 1 jest dobrana w ten sposób, że
umożliwia wykrawanie siedmiu rzędów nakrętek
umieszczonych obok siebie w ten sposób, że obrys
ich stanowi równocześnie część obrysu są¬
siadujących z nim nakrętek. W pierwszym
takcie pracy wykrojnika boczny nóż ustalający 2
wykrawa wstępny obrys boczny 3 nakrętki na jed¬
nym z boków taśmy, służący do ustalenia skoku
taśmy w wykrojniku wielotaktowym. W jednym
z następnych taktów pracy wykrawane są otwo¬
ry 4, odpowiadające środkowym rzędom nakrętek
oraz otwory 5 odpowiadające pozostałym rzędom.
W jednym z dalszych taktów zostają wykrawane
na gotowo nakrętki 6 z trzech rzędów środkowych,
tworząc równocześnie wstępny zarys pozostałych
rzędów 7 nakrętek, przy czym drugi nóż boczny 8
wykrawa zarys boczny 9 nakrętki z drugiego boku
taśmy.

Z wstępnie wykrawanych rzędów 7 zostają w na¬
stępnym takcie pracy okrawane nakrętki 10, przy
czym szerokość rzędów 7 jest tak dobrana, że po
okrawaniu pozostaje niewielkie przęsło środkowe
II o szerokości równej od 0,05 do 0,1 grubości
taśmy.

Narzędzie służące do okrawania powoduje przy
tym w końcowej fazie procesu wywinięcie przęsła
środkowego na zewnątrz, dzięki czemu zostają
wyeliminowane odkształcenia i zadziory na okra¬
wanych krawędziach, a równocześnie uzyskuję się
wysoką dokładność przedmiotu, a zwłaszcza pro¬
stopadłość i współosiowość jego krawędzi. Szcze-

, golną cechą procesu jest fakt, że okrawanie na¬
krętek 10 następuje tylko na pięciu na łączną licz¬
bę sześciu krawędzi nakrętki, ponieważ jej kra¬
wędź 12 jest okrawana w następnym takcie prący.

Dzięki opisanemu wyżej sposobowi polegające¬
mu na wykrawaniu wstępnym przedmiotów £ w
rzędach środkowych, utworzeniu sąsiadujących
z nimi wstępnie wykrawanych rzęcjów 7 nakrętek,
które zostają okrawane w następnych tąktąeh pra¬
cy ^ utyskuje się możliwość znacznego zmniej¬
szenia szerokości przęseł środkowych (dp około
0,05 grubości taśmy), ponieważ okrawane przed¬
mioty 10 nie wpływają na deformacje uprzednio
wykrajanych przedmiotów 6. Wskutek tego uzy¬
skuje się około 10-krotne zmniejszenie ilości odpa¬
dów w porównaniu do stosowanego dotychczas
sposobu wykrawania z przęsłami środkowymi, jed^
nak przy zachowaniu wysokiej dokładności kształ¬
tów i wymiarów, przez co zostaje wyeliminowana
podstawowa wada spopobu bezodpadowego.

Przedstawiony przykładowo na fig. 2 sposób wy¬
krawania przedmiotów w kształcie prostokątów
z jednostronnie zaokrąglonym bokiem opisano
poniżej.

Szerokość taśmy 1 równą jest w tym przypadku
sumie szerokości pięciu przedmiotów i przęseł
środkowych, których szerokość wynosi od 0,05 do
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0,1 grubości taśmy. W pierwszym takcie ukształ*
towana zostaje za pomocą bocznego noża 13 usta¬
lającego skok zaokrąglona częśd obrysu przedmio¬
tu na jednym z boków taśmy 14, w następnym

5 takcie wykrawane są otwory 15, a w kolejnym
takcie wykrawane zostają na gotowo przedmioty
16 z rzędów środkowych, tworząc równocześnie
wstępnie wykrawane rzędy 17 sąsiednich przed¬
miotów oraz ukształtowana zostaje za pomocą no-

io ża bocznego 18 część obrysu bocznego drugiego
*boku taśmy 14. Z wstępnie wykrawanych rzędów
17 zostają okrawane w następnym takcie pracy
przedmioty 19 tworząc wąskie przęsła 20 o szero¬
kości równej o 0,05 do 0,1 grubości taśmy, przy

15 czym okrawanie odbywa się tylko na krawędzi
górnej i części krawędzi bocznych, ponieważ za¬
okrąglona krawędź dolna styka się z pełnym ma¬
teriałem rzędów 17. Narzędzie okrawające powo¬
duje w końcowej fazie pracy wywinięcie się dolnej

20 części tych przęseł 20 na zewnątrz przenosząc na
nie całkowitą deformację i umożliwiając uzyska¬
nie wysokiej gładkości i dokładności kształtu i wy¬
miaru przedmiotów. Również i w tym przypadku
wykrawanie przedmiotów 16 z pełnego materiału
i utworzenie wstępnie wykrawanych pasów 17 są¬
siednich przedmiotów, które okrawane zostają
w następnym takcie pracy, umożliwia znaczne
zmniejszenie szerokości przęseł środkowych 20,
ponieważ deformacja ich nie powoduje deforma¬
cji przedmiotów, które zostały już uprzednio wy¬
krawane.

Przy stosowaniu sposobu według wynalazku
należy zawsze dążyć, aby liczba krawędzi przed¬
miotów okrawanych 10, 19 z uprzednio wykrawa¬
nych rzędów 17, 7 była przynajmniej o jedną
mniejsza od łącznej liczby krawędzi obrysu goto¬
wego przedmiotu, dzięki czemu eliminuje się mo¬
żliwość deformacji okrawanego przedmiotu.

Sposób wykrawania przedmiotów, których obrys
stanowi odwzorowanie negatywowe części obrysu
sąsiadujących z nimi przedmiotów Vedług wyna¬
lazku może znaleźć zastosowanie zwłaszcza w pro¬
dukcji masowej elementów sprzętu elektrotechni¬
cznego wykrawanych z taśm metalowych, zwłasz¬
cza na prapach korbowych. Szczególne uzasadnie¬
nie ekonomiczne znajduje zastosowanie sposobu
według wynalazku w przypadku wykrawania me¬
tali kolorowych
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Zastrzeżenia patentowe

1. Sposób wykrawania z taśmy metalowej przed¬
miotów P obrysie stanowiącym odwzorowanie
negatywowe części obrysu przedmiotów sąsia¬
dujących z nimi *na taśmie za pomocą wykroj¬
nika wielotaktowego, znamienny tym, że w je¬
dnym z taktów pracy wykrawa się przedmioty
(6, 16) ze środkowych rzędów taśmy (1, H) two¬
rząc równocześnie "wstępnie wykrawane rzędy

60 (7, 17), z których w jednym z następnych tak-,
tów pracy okrawane są przedmioty (10, 19) z
równoczesnym utworzeniem przęseł środko¬
wych (11, 20) o szerokości równej od 0,05 do 0,1
grubości taśmy.
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2. Sposób według zastrz. 1, znamienny tym, że w
czasie okrawania przedmiotów (10, 19) z uprze¬
dnio wstępnie wykrawanych rzędów (7, 17)

przynajmniej jedna krawędź obrysu przedmio¬
tu (10, 19) styka się z pełnym materiałem rzę¬
dów (7, 17).
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Fig ; F/g. 2

ZG „Ruch" W-wa, zam. 895-64 nakład 250 egz.
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