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Urzadzenie do wycinania szczelin w plycie matrycowe;j
prasy do wytwarzania wykrojéow na pudelka

1

Przedmiotem wynalazku jest urzgdzenie do wyci-
nania szczelin w plycie matrycowej prasy, prze-
znaczonych do wyciskania w wykrojach z kartonu,
tektury lub tworzywa sztucznego rowkéw, wedlug
ktorych zagina sie §cianki i formuje pudetka oraz
do skoénego Scinania krawedzi plyty matrycowej
odpowiadajacych zewnetrznym krawedziom wy-
krojow.

Stempel prasy do wycinania wykrojow jest za-
opatrzony w noze odpowiadajgce zewnetrznemu za-

pudelka.

le

szybko i plyte te trzeba wymieniaé na nowa.

2
ze do plyty matrycowej przykleja sie tasmy z wy-
konanymi juz szczelinami.

Istnieje jeszcze inny spos6b polegajacy na tym,
ze szczeliny w plycie matrycowej otrzymuje sie
przez przymocowanie do niej pasé6w stalowych w
odstepach odpowiadajacych szeroko$ci zgdanych
szczelin, albo tez przykleja sie do niej odpowiednio
wyzlobkowang blache.

Wiszystkie wyzej opisane i stosowane sposoby wy-
magaja wysokiej dokladno$ci, sg bardzo praco-
chlonne i ostatecznie nie dajg tej dokladnoSci jaka
jest wymagana przy masowej produkcji na auto-
matycznych maszynach do rowkowania i pakowa-

Urzgdzenie wedlug wynalazku umozliwia do-
kladne wykonanie zgdanych szczelin w plycie ma-
trycowej, przy czym piyta ta moze by¢ wykonana
z trwatego i twardego sztucznego tworzywa lub
metalu, jak na przyktad aluminium. Urzadzenie %o
sktada sie z prowadnicy, kt6ra mozna przesuwaé¢ po
plycie matrycowej oraz z sanek przesuwanych po
tej prowadnicy. W gérnej czebci tych sanek, usta-
wianych precstopadle do prowadnicy, osadzony jest
obrotowo walek (skierowany pod katem prostym
do osi podluznej tej prowadmicy) zaopatrzony na
jednym koficu we frez o szerokofci réwnej szero-

Sanki w urzadzeniu wediug wynalazku moZna
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rysowi wykroju oraz w wystajgce ku dotowi listwy,

ktore wyciskajg w wykroju lezgcym na ptycie ma-

trycowej rowki, wedtug ktérych wykréi jest zagi-

nany w ksztalt pudetka. Noze wykrawajgce stem-

pla wspolpracujg z krawedziami zewnetrznymi ply- 15 nia.

ty matrycowej, a wystajgce listwy — ze szczelinami

w plycie odpowiadajgcymi krawedziom przyszlego

Wykonywanie szczelin w plycie matrycowej jest 20

bardzo uciazliwe i pracochlonme, gdyz wycina sie

je recznie nozem, dostosowujac kazdorazowo ich

szeroko$¢ i1 gleboko§é do rodzaju i grubo$ci teltu-

ry lub innego materiatu na pudetka. Aby za$ szcze-

liny te byly dokladnie wykonane na catej dtugosci, 2

musi je wielokrotnie wykonywaé mawet najlepszy

specjalista. Ponadto szczeliny w plycie matrycowej

zuzywajg sie przy masowej produkeji stosunkowo koéci zadanej szczeliny w plycie matrycowej.
30

Inny spos6b wykonania szczelin polega na tym,

przesuwaé dowolnie po prowadnicy wzdluz i w
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poprzek i doprowadzi¢ frez do miejsca na piycie
matrycowej, gdzie ma by¢ wykomana szczelina.

Aby umozliwi¢ podnoszenie freza ponad piyte,
czyli z pozycji roboczej, walek freza jest umiesz-
czony w goérnej czeSci przesuwnych sanek obroto-
wo na sworzniu skierowanym prostopadle do kra-
wedzi wiodacej prowadnicy. Ta g6rna obrotowa
cze$¢ sanek jest wyposazona w urzadzenie nastaw-
cze, umozliwiajagce dokladne pionowe wustawienie
*"¥reza do plyty matrycowej i wyzlobienie w niej

** szczeliny zadanej glebokosci.

Pomiedzy dclng i gorng czescig sanek dzwigajgca
frez znajduje sie sprezyna utrzymujgca te gérng
cze$é w polozeniu wzniesionym, dzieki czemu frez
nie styka sie z plyta matrycowa i nie wyzlabia w
niej -szczeliny. Aby ulatwié ustawienie freza do-
kladnie wedtug linii, gdzie ma byé wyzlobiona w
plycie matrycowej szczelina, w sankach osadzony
jest przesuwnie i obrotowo drazek, ktérego komiec
tworzy ruchoma wskazéwke, znajdujaca sie po stro-
nie freza w plaszczyznie réwnoleglej do krawedzi
wiodacej prowadnicy tych sanek, przy czym drazek
tej wskazowki jest prostopadly do tej krawedzi.
Chcgc ustawi¢ prawidtowo frez wzgledem piyty w
celu wyzlobienia w niej szczeliny, nalezy najpierw
przesunagé wskazéwke na drazku tak, aby jej ko-
niec znalazl sie w plaszczyZnie symetrii freza, a
nastepnie obrécié¢ jag na dé6t ku ptycie matrycowej
i przesuna¢ sanki tak, aby ustawi¢ frez dokladnie
na linii, wedlug ktérej bedzie zlobiona szczelina.

Urzadzenie wedtug wynalazku uwidocznione jest
schematycznie na rysunku, ma ktérym fig. 1 przed-
stawia przekroj pionowy prasy w trakcie wytwa-
rzania rowk6éw ma wykrojach, fig. 2 — widok prasy
z goéry, fig. 3 — przekrdj pionowy urzadzenia wzdiuz
linii ITIT — III na fig. 5, fig. 4 — widck urzadzenia
w iierunku strzatki IV ma fig. 5, fig. 5 — widok
z gory urzadzenia, fig. 6 — widok urzadzenia w
kierunku strzatki VI ma fig. 5, fig. 7 — inny prze-
kréj osiowy freza.

Prasa do wytlaczania wykrojow z tektury sklada
sie ze stempla 2 i matrycy 1, do ktérej przyklejona
jest plyta matrycowa 3 ze szczeling podiuing 4,
wspépracujacg z réwnolegla do miego listwg 5 o-
sadzong w stemplu 2. Jezeli na matrycy 1 polozy
si¢ kawalek tektury i opusci stempel 2, to jego
listwy 5 wygniotg w tej tekturze rowki utatwiaja-
ce zginanie wytlocvonego kawalka tektury.

Tektura 6, zgodnie z fig. 2 lezgca na ptycie 3 ma-
trycy 1, jest juz obcigta na krawedziach 7 i zaopa-
trzona w rowki 8 ulatwiajgce jej skladanie. Ponad
nig pokazane jest w widoku z géry urzadzenie we-
dlug wynalazku, skladajace sie z prowadnicy 9, kto-
rej krawedzie wiodgce 10 sg réwnolegle do jednego
z rowkéw 8 wytloczonego w tekturze. Po prowadni-
cy tej moina za pomoca rekojeci 12 przesuwaé
réownolegle do krawedzi 10 sanki 11. Na sankach
tych umieszczony jest frez 13 shuzagcy do wycinania
szczelin 4 w ptycie 3 matrycy 1 oraz wskazéwka 14,
uksztaltowana na konicu poprzecznego obrotowego
drazka 15 i znajdujgca si¢ w plaszczyZnie symetrii
freza 13. Stuzy ona do dokladnego ustawienia kra-
wedzi 10, a przez to i freza 13 wzdtuz linii. 7 lub 8.

Prowadnica 9 wyposazona jest w wydiuzone loze
16 dla sanek 11, skladgjacychgsie z ‘dwoéch ezeSci
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111 i 112, polgczonych ze 'soba obrotowo za pomocg
czopa 17, usytuowanego prostopadle do krawedzi 10.
W goérmej czeSci 112 sanek zaopatrzonych w reko-
je§é 12 osadzona jest w tozyskach 18 poprzeczna
tuleja obrotowa 19 z walkiem 20. Na jednym koncu
tego watka osadzony jest frez 13, a drugi jego ko-
niec jest sprzezony z gietkim walem 21 obracanym
przez silnik (nie pokazany ma rylsunkach) Z szyb-
ko$cig okoto 12000 obr/min.

Do ustawiania freza 13 w kierunku pipnowym
w celu wyfrezowania w blasze 3 szczelin 4 nalezy
rozchyli¢ obie czeéci 111 i 112 sanek 11, osadzonych
na czopie 17 za pomocg poziomej stozkowatej Srub-
ki 22 znajdujgcej sie 'w dolnej czeSci 111 tych sa-
nek. Przy obracaniu tej Srubki jej stozkowaty ko-
niec 23 podnosi zaokrgglony koniec 25 $rubki 24
wkreconej w gorng cze$é 112 sanek i zaopatrzonej
w tarcze 27 z podziatkg 28 i guzik nastawczy 26
(fig. 5). Urzadzenie to stuzy do rozchylania obu czg-
Sci 111 i 112 sanek w celu ustawiania w kierunku
picnowym freza 13. Pomiedzy tymi czeSciami umie-
szczona jest sprezyna 30 nasunieta ma Srubke regu-
lacyjng 31 (fig. 4), dzieki czemu czeSci 111 i 112 sa
w stanie rozwantym, gdy rekoje§¢ 12 mie jest ma-
ciskana, wskutek iczego dolna krawedZ freza 13
znajduje sie powyzej powierzchni prowadnicy 9,
czyli nie styka sie z plyta 3, na kitérej wspiera sie
cate to urzgdzenie,

Mozna wiec je przesuwaé¢ swobodnie wzdiuz pltyty
3 az do linii 7 lub 8 (fig. 2). Chegc wiec wykona¢ za
pomocy tego urzgdzenia w plycie 3 szczeliny 4 zg-
danej wielkosSci, trzeba odpowiednio ustawié frez
13 ma walku 20, a $rubke 24 nastawié¢ za pomocg
guziczka 26 ma podziatce tarczcwej 27, Prowadni-
ca 9 wraz z sankami 11 zostaje wprowadzona na-
stepnie w polozenie, w ktérym krawedz 10 staje
sie¢ w przyblizeniu réwnoleglta do wyznaczonej
uprzednio linii 7 lub 8, po czym wskazéwke 14
(fig. 2) ustawia sie wzgledem obwoidu freza 13 za
vomocg dragzka 15 tak, aby koniec tej wskazowki
14 7nalazt sie na wprost Srodka szeroko$ci freza 13,
czyli w plaszczyznie oznaczonej przez X — X na
fig. 4. Drazek 15 wskazéwki mozna teraz przesu-
na¢ wzdluz za pomocg pokretlta 32 i mastepnie
cbréci¢ wskazéwke 14 ku dolowi tak, aby zetkne-
la sie swym konicem z plytg 3 ma wyznaczonej na
plycie 3 linii 7 lub 8, po czym drgzek 15 wskazowki
zostaje wustalony w tym potozeniu zaciskiem 33.
Przy przesuwaniu nastepnie sanek 11 wzdluz pro-
wadnicy 9 wskazowka 14 bedzie przesuwaé sie
wzdtuz linii 7 lub 8. _

Po takim ustawieniu urzgdzenia nalezy przesungé
sanki 11 w polozenie poczatkowe linii 7 lub 8 i uru-
chomié frez 13, przy czym gbérma cze$é 112 sanek
zostaje nacidnieta rekojeScig 12 ku dotowi.i przesu-
nieta wzdluz prowadnicy 9 az do wyciecia w plycie
3 szczeliny 4 na catej dlugo$ci linii 7 lub 8. Po zwol-
nieniu nacisku na rekojesé 12, czesci 111i 112 sanek
11 rozwierajg sie i moZna juz je przesungé do kon-
ca prowadnicy 9 bez stykania sie freza 13 z ptytg 3,
po czym urzadzenie jest juz gotowe do wycinamia
w tej plycie nastepnej szczeliny 4 wzdluz innej
linii' 7 lub 8.

Sanki 11 powinny byé wyposazone w kilka pro-
wadnic 9 o réznej dtugosci, aby mozna bylo wycinaé
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w plycie 3 szczeliny 4 réznej dlugosci, odpowied-
nio do rozmiaréw tektury wlozonej pod prase.
W odmiennym nieco wykonaniu urzadzenia we-
dtug wynalazku, pokazanym ma rys. 6, zastosowa-
no zamiast prowadnicy 9 podstawke 34 na nézkach
36, do ktorej przymocowana jest Srubg nastawcza
35 dolna cze§é 111 sanek, przy czym wysokosé tych
nézek liczona od spodu tej podstawii, réwna sie
odstepowi miedzy krawedzig tnacg 38 freza 13 i
prowadnicg 9 przy nacisnietej ku dotowi cze§ci 112
sanek 11, Dzigki takiemu wykonaniu urzgdzenia,
przy jego recznym przesuwaniu, materiat pozostaty
na obcietych krawedziach wykroju zostaje z piyty
3 automatycznie usuniety.

W wypadku gdy powierzchnia plyty 3 jest mocno °

wygieta, ma przykiad wediug promienia R (fig. 6)
stosuje sie zamiast freza 13 frez zaokraglony 39
pokazany mna fig, 7.

Zastrzezenia patentowe

1. Urzadzenie do wycinania szczelin w plycie ma-
trycowej prasy,przeznaczonych do wyciskania w
wykrojach z kartonu, tektury lub tworzywa
sztucznego rowkoéw, wedlug ktérych zagina sie
Scianki i formuje pudetka oraz do sko$nego §ci-
nania krawedzi wykrojéw, znamienne tym, Ze
sktada sie z dlugiej przesuwanej na plycie ma-
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trycowe]j (3) prowadnicy (9), wyposazonej w 'san-
ki (11) zaopatrzone w ‘tuleje (18) z walkiem ofbro-
towym 1(20) freza (13), przesuwanym poprzecznie
do tej prowadnicy, przy czym szeroko$é freza
(13) odpowiada szerokosci szczelin (4) wykony-
wanych w piycie matrycowej (3).

. Urzgdzenie wedbug zastrz. 1, znamienne tym,
. ze prowadnica (9) jest wyposazona w krawedzie

wiodace (10) i w loze dla przesuwania sanek (11).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—2, znamienne tym,

ze na sankach (11) osadzony jest obrotowo wa-
lek (20) freza (13) skierowany prostopadle do
krawedzi (10) prowadnicy (9).

. Urzadzenie wedlug zastrz. 1—3, znamienne tym,

ze sanki (11) i ich gérna cze§é (112) dzwigajaca

frez (13) sa wyposaZone w urzadzenie nastawcze

(22, 29), umozliwiajgce ich wzajemme ustawienie
i ustalenie.

. Urzadzenie wedlug zastrz, 1—4, znamienne tym,

ze sanki (11) i ich cze§é (112) dzwigajaca frez
(13) sa wyposazone w sprezyne (30) utrzymuja-
cg je w okreSlonym potozeniu do siebie.

. Urzadzenie wedtug zastrz. 1—5, znamienne tym,

ze sanki (11) sg wyposazone od strony freza (13)
w drazek nastawny (14) ze wskazéwka (15), kt6-
ra obraca sie w plaszczyZnie réwnolegtej do kra-
wedzi wiodacej (10) prowadnicy (9) i przesuwa
prostopadle do tej plaszezyzny.
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