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3.1. Projektowanie procesu tloczenia

Przygotowanie technologiczne produkcji wyttoczek wymaga opracowania planu operacyjnego
oraz zaprojektowania ttocznikéw do wykonania poszczegdlnych operacji. Przy opracowaniu procesu
technologicznego produkcji wyttoczki trzeba okreslic:

e material wyjSciowy,

e ksztalt i wymiar wykroju wstepnego,

e kolejnos¢ poszczegdlnych operacii,

e stopien koncentracji zabiegéw w tloczniku,

e liczbe czgsci ttoczonych jednoczesnie,

e wymiar czesci po kazdej operacji,

e sposob podawania materiatu i usuwania wyttoczek,

e typ, nacisk 1 wymiar przestrzeni roboczej prasy,

e projektowanie i wykonanie kompletu ttocznikéw do produkeji danej wyttoczki.

Podstawa do ustalenia rodzaju materialu stanowi rysunek konstrukcyjny wytloczki oraz informacja o
jej przeznaczeniu. Na podstawie rysunku konstrukcyjnego mozna okre$li¢ sposob wykonania
potwyrobu — zimno, lub goraco walcowany, ttoczno$¢ materialu konieczng do wykonania cze¢sci oraz
okreslenie wielkosci tolerancji wymiarowych. Wazng informacja jest réwniez wielko$¢ produkcji
rocznej oraz przeznaczenie wyttoczki.

Przygotowanie materiatu do tloczenia jest realizowane po uprzednim opracowaniu karty kroju. Karta
kroju jest pewnego rodzaju karta operacyjna dla krajalni. Zawiera ona takie informacje jak:

o numer i nazwe czesci,

° rodzaj, oznaczenie, stan i wymiary materiahu,

o ilo$¢ sztuk danej czesci wchodzacej w sktad wyrobu finalnego.

W praktyce najczesciej tnie si¢ arkusz blachy o wymiarach 1000x2000 na pasy (rysunek 3.1) za
pomoca nozyc gilotynowych. Nalezy tak rozmiesci¢ wykroje konkretnego wykrawanego elementu aby
z arkusza otrzymac najwigksza liczbe przedmiotow. Szerokos$¢ pasa B oblicza si¢ z wzoru:

B=1+2t 3.1)

gdzie: / (albo D) — najwigkszy poprzeczny wymiar wykrawanego elementu,
¢t — minimalne odstepy od krawedzi pasa.

Jezeli stosuje si¢ noze boczne stuzace do ustalania skoku tasmy, szerokos$¢ pasa nalezy odpowiednio
zwigkszy¢ (rysunek 3.14).Rezultat rozmieszczenia wykrojow wyrazi¢ mozna za pomocg WZoru:
n,S

=— 3.2
" nBL + R (3-2)
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gdzie: n, — liczba wykrawanych elementéw z arkusza blachy, S — powierzchnia elementu,
n — liczba paséw, L — dtugosc¢ pasa (arkusza) blachy, R — odpad.
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Rysunek 3.1. Rozmieszczenie wykrojow w pasie blachy: a) dla wykrojow okragtych,
b) dla wykrojow prostokatnych; B — szerokos¢ pasa, H — krok jednostkowy (przesuw),
p — minimalne odstepy miedzy wykrojami, £ — minimalne odst¢py od krawedzi pasa,

[ —najwigkszy wymiar poprzeczny wymiar wykrawanego elementu

Sposréd réznych wariantdw rozmieszczenia wykrojow w pasie materiatu nalezy przyjaé ten, przy
ktorym wspotczynnik wykorzystania materiatu jest najwigkszy, a rozwigzanie konstrukcji ttocznika
stosunkowo proste.

Tabela 3.1. Minimalne odstepy p, ¢ dla wykrojow kolowych a) 1 prostokatnych b)

a) Wykroje b) Wykroje prostokatne
g kolowe 1%/ <50 50</<100 | 100</<200
[mm]

P 4 14 4 P 4 p |t

0,0-05 | 1,0 1,5 1,5 20 (2,0 |25 |25 3,0
0,5-1,0 | 1,5 |2,0 1,5 20 (20 |25 (2530
1,0 5 |20 1,5 20 (20 |25 |25 3,0
15 5 (2,0 1,5 2,0 (2,0 |25 |25/35
2,0 S D 5 2,5 125 |30 ([3,0]40
3,0 28 30 |25 3,5 3,0 (40 |35 (45
4,0 3,0 |35 3,0 4,0 135 |45 |40 5,0
5,0 4,0 |45 |40 50 45 |55 |[5,0]6,0

3.2. Cigcie i wykrawanie

Podczas ustalania potozenia wykrojow w tasmie nalezy zachowa¢ minimalne odstgpy pomig¢dzy
wykrojami oraz mi¢dzy wykrojem a brzegiem tasmy (rysunek 3.1). W ten sposob mozna ustali¢
szeroko$¢ pasa materiatu B. Minimalne odstgpy, zalezne od grubosci blachy g, dla wykrojow
kotowych 1 prostokatnych wycinanych z pasa wg oznaczen z rysunku 3.1 podano w tabeli 3.1. Cigcie
jest metoda polegajaca na oddzieleniu jednej czgsci materialu od drugiej. Takiemu oddzieleniu
towarzysza znaczne odksztalcenia plastyczne, ktore doprowadzaja do naruszenia spojnos$ci materiatu.
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W celu przecigcia materiatu w zadanym przekroju trzeba doprowadzi¢ w tym miejscu do
odpowiedniego nacisku za posrednictwem dwoch krawedzi tnacych. Przyktadami takiej metody jest
cigcie na nozycach gilotynowych wzdtuz linii prostej. Lub wykrawanie przedmiotéw na wykrojnikach.
Podczas cigcia, przy pewnym przesunieciu elementéw tnacych, wystgpuje naruszenie spojnosci
materiatu (peknigcie). Wielkos$¢ tego przesunigcia zalezy od wlasnos$ci 1 grubosci cigtego materiatu.

3.2.1. Obliczanie sily cigcia i wykrawania
Dla wykrojnikéw o rownolegtych krawedziach tnacych site tnaca oblicza si¢ wg wzoru
P, =1,2¢gIR, (3.3)
gdzie: / — dtugo$¢ linii ciecia (obwdd wykroju) w mm, g — grubo$¢ materialu w mm.,
R, — wytrzymato$¢ na Scinanie w MPa (tabela 3.2).

Site tngcg konieczng do wycigcia wykroju mozna zmniejszy¢ przez: kaskadowe ustawienie stempli,
ukosowanie tngcych krawedzi stempli lub matrycy, podgrzanie wycinanego materialu. Dla
kaskadowego ustawienia stempli roznicg¢ wysokosci stempli ,,a” przyjmuje si¢ jako a = (0.6 —0.8)g
(rysunek 3.2). Przy wykrawaniu nalezy dobra¢ luz miedzy stemplem i matryca (ptyta tnaca). Luz ten,
decydujacy o jakoSci przecigcia zalezy od grubosci 1 rodzaju materialu wykrawanego (tabela 3.3).

Tabela 3.2. Wytrzymatos¢ na $cinanie R,

Material R¢ [Mpa]
Blacha stalowa gleboko ttoczna (C10) 220+410
Tasmy ze stali C15 wyzarzonej 260400
Tasmy ze stali C15 bez obrdbki cieplnej 320+640
Tasmy ze stali C45 wyzarzone;j 360+560
Tasmy ze stali C45 bez obrobki cieplnej 560+840
Aluminium stan twardy 100+150
Aluminium stan wyzarzony 6090

Tabela 3.3. Wartos$ci luzéw normalnych miedzy otworem ptyty tngcej a stemplem w % grubosci blachy

Material Grubos¢ blachy [mm]
dol| 1+2 | 2+3 | 3=5 | 57 | 7+10
Stal migkka (S235JRG1, C10, | 0,05 | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1

C15), aluminium wyz.

Stal $redniej twardosci (C20, | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,11
C35, S235JRG2)

Stal twarda (C45, E295), braz | 0,07 | 0,08 | 0,09 | 0,1 | 0,11 | 0,12
twardy
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Rysunek 3.2. Schemat kaskadowego ustawienia stempli w tloczniku

3.3. Giecie

Przy gieciu (rysunek 3.3) zewnetrzne warstwy materialu ulegaja rozeigganiu, a wewngtrzne $ciskaniu.
Granica migdzy warstwami rozcigganymi a $ciskanymi nosi nazwe warstwy obojetnej. Przy obliczaniu
wymiarOw materialu- wyjsciowego przyjmuje sie, ze dlugos¢ warstwy obojetnej przy zginaniu
pozostaje bez zmian, a miejsce jej potozenia zalezy od stosunku promienia gigcia R do grubosci
gietego materiatu g.

Rysunek 3.3. PoloZenie warstwy oboj¢tnej w materiale gigtym
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Odleglos¢ warstwy obojetnej od wewnetrznej strony okresla si¢ za pomocg wspotczynnika x, ktérego
wartos¢ w zaleznos$ci od stosunku R/g (tabela 3.4).

Tabela 3.4 Warto$ci wspotczynnika x
R/g|01 |02 |03 (04 (05 |06 (0,7 (08 (1,0 |1,2 |1,3
x 0,23)0,29|032|0,3/|0,37|0,380,39 0,40 (0,41 0,42 | 0,43

3.3.1. Minimalny promien giecia
Najmniejszy dopuszczalny promien giecia oblicza si¢ ze wzoru:
R=Ug (3.4)

gdzie: g — grubo$¢ gietego materiatu, U — wspolczynnik materialowy zalezny od rodzaju materiatu i
kierunku gigcia w stosunku do kierunku walcowania (tabela 3.5).

Tabela 3.5. Wartosci wspotczynnika U

Kierunek giecia

prostop. do kierunku rownol. do kierunku

Materiat walcowania walcowania

kat giecia kat giecia

45° | 90" 180° | 45° 90" | 180"

Stal 08X, 10 | 0,3 0,5 0,8 0,8 1,0 1,5
Stal 15, 20 0,5 0,8 1,3 1,3 1,6 2,5
Stal 25, 30 0,8 1,2 2,0 2,0 2,5 4,0
Stal 40, 50 1,2 1,8 3,0 3,0 3,6 6,0
Stal 30HGSA | 1,5 2,5 4,0 4,0 5,0 8,0
Stal. nierdz. 2,5 4,0 6,5 6,5 8,0 10,0
';]"1?;;(?(?2 03 045 |08 08 |10 |15
pg",{tovﬁgar‘fﬁ, 05 1075 |12 1,2 1,5 2,5
Miedz 0,25 0,4 0,7 0,7 0,8 1,5
Aluminium 0,35 0,5 1,0 1,0 1,2 2,0
Duralum. 1,5 2,5 4,0 4,0 5,0 8,0

Warto$¢ sily giecia dla wyginania (gigcie swobodne) zalezy od sumy szerokos$ci materiatu gietego b,
od grubos$ci materialu g oraz od wytrzymato$ci materiatu na rozerwanie R,,

b-g* ‘R,
P, :l,lf (3.5)

gdzie:
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b - szeroko$¢ gietego przedmiotu [mm], / - odlegtos¢ migdzy podporami w matrycy [mm],
g — grubo$¢ gigtego przedmiotu [mm], R, - wytrzymato$¢ na rozcigganie [MPa].

Tabela 3.6. Przyblizone warto$ci nacisku jednostkowego przy gigciu z dottaczaniem

Grubos$¢ materiatu, mm
Materiat do 1 1-3 3-6
Aluminium 15-20 30 - 40 30 - 40
Mosigdz 20 - 30 30 - 40 40 - 60
Stal 10 - 20 30-40 | 40-60 60 - 80
Stal 25-35 40-50 | 50-70 80 -100

W przypadku gigcia z dotlaczaniem, sil¢ potrzebna do wykonania tego zabiegu oblicza si¢ tylko z
procesu dottaczania. Warto$¢ sity gigcia z dotlaczaniem oblicza si¢ ze wzoru

F,a=pF (3.6)

gdzie: p — nacisk jednostkowy w [MPa] (tabela 3.6) , F — pole powierzchni rzutu dottaczanego
przedmiotu (pod stemplem).

3.3.2. Wyznaczanie kata sprezynowania

W procesie gigcia wskutek istniejacych naprezen wewnatrz gictego materiatu powstaje zjawisko
polegajace na niewielkim rozgigciu materiatu z chwilg ustgpienia momentu gnacego o pewien kat
zwany katem sprezynowania (rysunek 3.4). W celu skompensowania kata sprezynowania przy gieciu
nalezy zmniejszy¢ kat stempla o podwojng warto$¢ kata sprezynowania.

Rysunek 3.4. Katy sprezynowania gigtego elementu: o - kat gigcia,  — kat spr¢zynowania
a) wyginanie, b) zaginanie
Wartos$ci kata sprezynowania przy gigciu z dottaczaniem w zaleznosci od kata gigcia i1 stosunku R/g dla
stali niskoweglowych podaje rysunek 3.5.

Gigcie moze by¢ realizowane za pomocg ttocznikow lub specjalnych przystosowany do tego procesu
walcow. Do gigcia stuzg rowniez przystosowane do tego procesu prasy krawedziowe.
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Rys. 3. 5. Kat sprezynowania przy gieciu z dotlaczaniem stali 0,15 —0,20%C

3.4. Ksztaltowanie wytloczek o powierzchni nierozwijalnej

3.4.1. Parametry procesu ksztaltowania wytloczek

Opracowanie procesu ksztaltowania wytloczek o powierzchni nierozwijalnej rozpoczyna si¢ od
wyznaczenia wymiaréw 1 ksztaltu materialu wyjsciowego. Dla tego typu wytloczek, mimo zmian
grubos$ci $cian wytloczki, jest zachowana grubos$¢ Srednia w przyblizeniu réwna grubosci materiatu
wyjsciowego g. Btad popeliany wg tego zatozenia nie przekracza 5%. Ksztalt i wymiary materiatu
wyj$ciowego oblicza si¢ z réwnosci pol powierzchni wyttoczki E,, 1 materialu wyjsciowego F,
powigkszona o powierzchni¢ naddatku na wyrownanie obrzeza. Nieréwnos$¢ obrzeza wytloczki wynika
z anizotropii blachy (walcowanej na zimno) stosowanej w procesie.

F, =F, (3.7)

Obliczenia te sa realizowane na drodze analitycznej. Ksztatt i wymiary materialu wyj$ciowego mozna
uzyskac takze na drodze analityczno-wykreslnej 1 wykreslne;.
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Rysunek 3.6. Schemat wyttaczania wyttoczki walcowej: 1 — dociskacz,
2 — stempel, 3 —materiat wyttaczany, 4 - matryca

Dla wyttoczek walcowych (rysunek 3.6) materiatem wyjSciowym jest krazek blachy o $rednicy D.
Liczbg operacji n niezbednych do wykonania wyttoczki wyznaczy¢ mozna z zalezno$ci:

FiL

d, dy dp

L=-1 : 3.8
> pa AL (3.8)
gdzie: dy, d,, ..., d,, $rednice kolejnych wyttoczek.
Przy spelnieniu zalezno$ci:
d, d, dp
2>m,,2>m, ' .
0 — 1 d, = 2y eeey dpy_y (3 9)
gdzie: m4, m,, ..., M, - oznaczaja najmniejsze dopuszczalne wspotczynniki ciggnienia, dobrane w

zaleznos$ci od wzglednej grubosci krazka (g/D)100.

Miernikiem koniecznos$ci stosowania docisku kolnierza materialu wyj$ciowego jest stosunek grubosci
materialu g do $rednicy plaskiego krazka materialu wyjsciowego D lub do $rednicy przedmiotu
otrzymanego po poprzedniej operacji ciggnienia.

1. Przy % 100 > 2 ttoczenie jest mozliwe bez dociskania.

2. Przy 1,5 < % 100 < 2 tloczenie bez docisku jest mozliwe dla przypadkow stosunkowo duzych
wspotczynnikow ciggnienia w porownaniu z najmniejszymi dopuszczalnymi.

3. Przy £ 100 < 1,5 proces tloczenia nalezy realizowa¢ z dociskiem kolnierza materiatu.
Y5 p y

Site nacisku dociskacza oblicza si¢ ze wzoru:

Q=Fq (3.10)
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gdzie: F - powierzchnia materialu wyjsciowego podlegajaca dociskowi, q - nacisk jednostkowy
dociskacza.

Sita wywierana przez dociskacz zabezpiecza ksztattowany material przed pofaldowaniem. Sita
ttoczenia B, wywierana przez stempel na dno wyttoczki jest przenoszona przez $cianki ksztattowanego
materiatu o ograniczonej nosnosci.

Gorna graniczna warto$¢ tej sity jest obliczana z warunku wytrzymato$ci na rozerwanie materiatu
ksztattowanego.

Dla elementow walcowych sita tloczenia jest obliczana ze wzoréw empirycznych:
- dla operacji wyttaczania

B,.=140gR, (D -d,) (3.11)
- dla nastepnych przejsé¢

P,..=1550gR, (d,_4-d,) (3.12)

gdzie: R,,- wytrzymato$¢ materiatu na rozerwanie, d,,d-...d, - Srednice wyttoczek po kolejnych
przejsciach.

Dla elementow prostokatnych sita tloczenia jest obliczana ze wzoru:
Fur Bl DBl (3.13)

gdzie: B, - sila ttoczenia elementu walcowego o promieniu rownym promieniowi naroznika, B, - sifa
giecia prostych $cianek elementu.

Jednym z najwazniejszych parametréw geometrycznych narzedzi biorgcych udziat w procesie tloczenia
jest promien ciggowy matrycy. Jego wartos¢ oblicza si¢ ze wzoru:

T =0,84/(D — d,)g 3.14)

Srednica otworu ciagowego matrycy d,, oraz promien zaokraglenia stempla r. wynika z okreslonych
parametrow konstrukcyjnych elementu.

3.5. Elementy konstrukeji tlocznikow

Aby tlocznik mégl prawidlowo pracowa¢ niezbedne jest odpowiednie ustalenie elementéw roboczych
tlocznika wzgledem siebie w czasie pracy. Do tego celu stuzg elementy prowadzace np. prowadzenie
stupowe. W kazdym ttoczniku mozna wyrdzni¢ nastepujace zasadnicze czg$ci: oprawa stupowa (ptyta
dolna 1 gérna razem ze stupami prowadzacymi), matryca lub skrzynka tngca z matryca, stempel, czop,
elementy prowadzace material i ograniczajace skok. Wigkszo$¢ z tych czegéci jest znormalizowana.
Wykaz cze$ci znormalizowanych tlocznika przedstawiono w tabeli 3.7.

10
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Tabela 3.7. Wybrany wykaz PN obejmujgcy znormalizowane elementy ttocznikow

Nazwy elementow tlocznika Nr normy
Czopy mocujace PN-ISO 10242-1;2001
Zderzaki wstepne PN-90/M-66116
Tuleje prowadzace PN-ISO-9448 (1-
Prowadnice stupowe przykrgcane 4);1998
Stupy prowadzace PN-ISO 11903;2000
Plyty prowadzaco-$lizgowe (2-5)
Ptyty obrobione do ttocznikow, form i uchwytc PN-ISO 9182
Przektadki do gtowic stemplowych PN-93/M-66154

Oprawy zeliwne prostokatne dwustupowe PN-ISO 6753-1;1999
z tylnym uktadem stupéw prowadzacych PN-82/M-66157
Oprawy zeliwne prostokatne dwuslupowe PN-81/M-66170

z symetrycznym uktadem stupow prowadzacy

Oprawy zeliwne prostokatne czterostupowe  PN-81/M-66171
Ttoczniki Oprawy

Oprawy stupowe zeliwne i stalowe PN-81/M-66185
Noze boczne PN-ISO 11415;2000
Wktadki oporowe do nozy bocznych PN-91/M-66060
Stemple okragle PN-87/M-66200
Tulejki stemplowe okragte PN-87/M-66202
Tulejki stemplowe prowadzace PN-86/M-66210
Stemple tnace szybkowymienne okragle PN-86/M-66211

Oprawki do stempli i tulejek szybkowymienny PN-86/M-66212
Stemple okragle z kotnierzem stozkowym PN-86/M-66213

Tulejki tngce okragte PN-86/M-66220
Skrzynki tnace PN-92/M-66227
Ostony skrzynek PN-93/M-66239
Sprezyny naciskowe o przekroju prostokatnym PN-83/M-66250
Prasy mechaniczne wysiggowe PN-92/M-66531
PN-ISO 10243
PN-ISO 8540

3.5.1. Skrzynki tnace

Rozréznia si¢ dwa typy skrzynek tnagcych w ukladzie poprzecznym z plyta podstawowa (rysunek 3.7):
a) ze skrzynkg tngcg nie wzmocniong wg PN-83/M-66263-N,

b) ze skrzynka tnagca wzmocniong wg PN-83/M-66261-Z

Rozréznia si¢ dwa rodzaje skrzynek tnacych:
. z dwiema listwami prowadzacymi krotkimi bez mostka — A,
. z jedng listwa prowadzacg krotka 1 jedng dtuga z mostkiem — B
Rozréznia si¢ trzy odmiany skrzynek:
- z plyta tnacg ze stali narzedziowej stopowej — T,
- z plyta tnaca ze stali weglowej narzedziowej — W (tylko dla typu N)
- z ptyta osadzong do tulejek tngcych — O.
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Podstawowe wymiary elementow skrzynki przedstawione sg w tabeli 3.8. Skrzynki tngce z podstawg sg
uzywane w produkcji maloseryjnej. Stempel jest wowczas prowadzony tylko w plycie prowadzacej
(brak jest rowniez stupow prowadzacych). Skrzynki mozna wykorzystywa¢ dla wykrojnikow w
produkcji seryjnej, jednak wymontowuje si¢ podstawe a pozostata czg$¢ skrzynki montuje si¢ na

ptycie dolnej ttocznika.
Rodzaj B

13 T Rodzaj A
- 5
L @'}//7 - ik s
- T
3 \b R T A @'i | ; @ !
A AN ——é—[_.r__}_@__, .
: o | 9
. ® | | %
él i 1$ B-B
@ { | @ J 8 .
ATL E;_T-rgl— AT, E_f 9
6T i‘_‘Ji"_BT

Rysunek 3.7. Przykladowe rozwigzanie konstrukcji skrzynki tnacej typu N i Zwg PN-83/M-66250: 1 —
ptyta prowadzaca (mat. E295), 2 — ptyta tngca (mat. — stal narzgdziowa np. X210Cr12), 3 — podstawa
(mat. E295), 4 — listwa prowadzaca dtuga (mat. E295), 5 — listwa prowadzaca krotka (mat. E295),
6-$ruba mocujaca, 7 — kotek ustalajacy, 8 — wkret, 9 — mostek (mat. E295)
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Tabela 3.8. Wymiary skrzynek tnagcych wg PN-83/M-66250 (rysunek 3.7.)

Sruby Kolki wg PN-EN  |Wret wg
H wg PN-EN ISO 2338 ISO 4762 PN-85/M-
dla 82219
typu,rodzaju i
odmiany dla typu dla typu
bez z
przekla |przekl
dki. | adka
N N|Z
A Al A
axb [¢c| g i|T|ZATIO|O N Z Liczba N Z
1 213141516 7 18|9 10 11 12 13 14 15
50x48 | 80 30 48 51 M6x35
63x63 97 38| - 149 - |52] - - 6n6x45 -
12
80x77| 5 55(25|52| 58 |56(62| M8x40 | M8x45 2 6n6x50 | 6n6x55
100x9 |20 75
7 0 45 72 76| M8x50 | M8x55 4 6n6x65 | 6n6x70 | M6x10
125x1 |25
25 10 92168 |70 82 |74|86| M8x55 | M8x65
160x1 12110
56 710172 88 |76(92|M10x60|M10x75 8n6x80
200x1 (25 16
25 10 6 68|77 87 |81|91 | M10x60/M10x70 &n6x70° | &n6xX80
200x1 16|13
96 00182 88 M12x65[M12x90
250x131 21 11
56 | 51(18|0 871104 193] 0 {M12x70{M12x85 10n6-80
315x1|38 27 10 10|12 M12x10
56 [ 013215190 0|119| 6|5 [M12x80 0 4 10n6x100|10n6x100| M6x14

3.5.2. Oprawy slupowe

Aby tlocznik mégl prawidlowo pracowac niezbedne jest odpowiednie ustalenie elementéw roboczych
tlocznika wzgledem siebie w czasie pracy. Do tego celu stuzg tzw. oprawy stupowe w ktorych sg
osadzone stupy prowadzace ptyte gorng ze stemplem (stemplami) wzgledem ptyty dolnej na ktorej jest
zamocowana matryca. Ptyty dolna i gorna opraw stupowych moga by¢ odlewami z zeliwa szarego lub
oprawami prostokatnymi stalowymi, ktore sg bardziej zalecane. Przyktadowe rozwigzanie konstrukcji
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oprawy stalowej prostokatnej dwustupowej odmiany Bl przedstawiono na rysunku 3.8. Wybrane
wymiary opraw odmiany B1 podane sg w tabeli 3.9).

Normy PN-ISO 11415:2000 podaja rozwigzania konstrukcyjne takich opraw. Oprawa sktada sie:
o plyt ze stali stopowej lub stopdw aluminium, obrobionych mechanicznie, zgodnych z norma
ISO 6753-1;
e stupow prowadzacych, zgodnych z normg ISO 9182, arkusze od 2 do 6; (rysunek 3.9a);
o tulei prowadzacych, zgodnych z normg ISO 9448 (rysunek 3.9b), arkusze od 2 do 7 1 arkusz

11.
Oprawy r6znig si¢ ze wzgledu na uktad prowadnic i1 dzielg si¢ na:
a) dwustupowe z nastgpujagcym  ukladem prowadnic: A —  symetrycznym,

B — tylnym, C - po przekatnej;
b) czterostupowe.
Oprawy te sg albo bez ptyty prowadzacej stemple (indeks 1), albo z ptyta prowadzaca (indeks 2).

Jip o /Pow.ierzchnia robocza S; A-A Powierzchnia robocza S,
iR /% \\
f\/ Ho
o, |
Y }’
ay B-B
! {

?
ATVHi B ﬂ"TA (i
1 I 1 8 5 !
B |

1 ¢dy pd,

Rysunek 3.8. Przyktadowe rozwiazanie konstrukcji oprawy prostokatnej dwustupowej z tylnym
uktadem prowadnic, bez plyty prowadzacej (odmiana B1) wg PN-ISO 11415:2000: 1 — ptyta dolna,
2 — ptyta gorna , 3 — stup prowadzacy
| tWAGA!
Aby zapobiec niewlasciwemu montazowi dolnej i gornej plyty wzgledem siebie zaleca sie
dla odmian A, B, C aby Srednica d, drugiego stupa byla mniejsza niz Srednica d;, a ich
dobor pozostawia si¢ decyzji producenta. Przyklad stosowania roznej Srednicy slupow
podano na rysunku 5.12 dla oprawy slupowej zeliwnej.

Na elementy prowadzace opraw sktadaja si¢ stupy typu: Al, A2, Bl, B2, C, D i tuleje prowadzace
odmiany: A, B, C, D, E, F. Wybrane typy stupow prowadzacych (ISO 9182) i tulei prowadzacych (ISO
9448) przedstawiono na rysunku 3.9. Przykladowe rozwigzanie konstrukcyjne tulei odmiany C i A
przedstawiono na rysunku 3.10, a jej wymiary podano w tabl. 3.11.
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Tabela 3.9. Wymiary oprawy prostokatnej dwustupowej z tylnym uktadem prowadnic (rys. 3.8), bez
ptyty prowadzacej (odmiana B1 wg PN-ISO 11415:2000)

a1xb1 Ct c2 d] y ey es S] Sz
160x&80 60x80 -
160x125 60x125| 160x75
32 32 20 (18 1100 | 30
160x160 60x160| 160x110
200x125 72x125| 200x61
32140 32 {40(25(23|120|40
200x200 72x2001-200x136
122x16
250x160 0 250x96
320401 32 |40 | 25|23 | 170 | 40 [122X25
250x250 0 250x186
a) b) PN-ISO 9448-2  PN-ISO 9448-4 PN-ISO 9448-6
PN-ISO 9182-2 PN-ISO 9182.3 ~ Odmiana A Odmiana C Odmiana &
Typ A1 Typ BT 4D, 4D, 4D,
#dih5 ¢d:h5 ; : 1
1 ~ : =
i | 2/ a7 - -
i i I EI ? 7
i | : 1 |
= [ PN-1SO 9448-3 PN-I1SO 9448-5 PN-ISO 9448-7
! | Odmiana B Odmiana D Odmiana F
| | ‘0 0
i | | .
‘ | X | j a?
Bl | | = H | B

Rysunek 3.9. Wybrane typy stupow (a) i tulei prowadzacych (b) (wg PN-ISO 11415:2000)
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Tablica 3.10 Wymiary tulei prowadzacej odmiany C (rysunek 3.10),
typ 1 wg PN-ISO 9448-4 i odmiany A, typ 1 wg PN-ISO 9448-2

nom. 16 20 25 32 40 50
D, | tolerancja. Go6 G5
Dyk51) 28 32 40 48 58 70
D; 45 50 63 72 85 104
D, 35 40 50 58 70 86
4.5 4.5 5.5 5.5 6.6 9
D
6 Dla srub | M4 M4 M5 M5 M6 M8
K 15 18 23 28 33 38
1,
L) I @)1 ()| ||| | D
nom. tol.
25 2.0 |31]/6] 40 | 15
32 25 |38| 6|47 | 15| 57 | 25
40 -3 55 |15 65 | 25 | 65 | 25 [ 70| 30
50 -4 75 | 25 [ 80| 30 | 92 42
63 105 | 42
1) Zaleca si¢ stosowanie otworu o polu tolerancji H7
Odmiana C, typ1 Odmiana A, typ1
- 6[1007[4] +Ds
o aib [A] ) o

7,

/
5

D

(l)
/

Wedlug uznania
wytwore

Rysunek 3.10. Tuleja prowadzaca odmiany C, typ 1 wg PN-ISO 9448-4
1odmiany A, typ 1 wg PN-ISO 9448-2
16



Projekt technologi budowy maszyn r. ak. 2012/13,sem.V

Tabela 3.11. Podstawowe wymiary opraw stupowych prostokatnych z symetrycznym uktadem stupow
prowadzacych wg PN-81/M-66171 (rysunek 3.11)

Wym. nom. Plyta glowicowa i podstawowa Prowadnice stupowe
axb Poin | e | i | B2 | hs | ¢ | e || r d; d; L
80x63 190 | 110
bt 50 | 105 |50 |32 70 | 0| 025 ] 12 18 20 140
125x100 | 65 | 125 | 50 | 32 | 70 | 2001160 {5 | 22 25 140
160x100 300 | 200
200x160 70 | 134 | 56 | 40 | 80 | 310 | 200 | 32| 25 25 28 160
250x160 360 | 250 | 36 28 32
315x200 75 1145163 |50 | 90 | 500 | 380 [ 45 | 50 36 40 180
a
%=

1

ds(H6MS) o da(HEMS)
, il P e i P
Y a7 27 i
% | 4 14 ‘E‘I 2
N I I ﬁ
1 L i 3 o
P | 1A Ly
|y i
N INNINRE
~N ‘ |
l ' o, (H6/06) do(H6/p6)
o Ly et}
A-A ™
r2
ry '{ : W)
e — | T -
~
A <, ]
i} 8 o
— e .
-~ -

|Przyk1‘ad oznaczenia: Oprawa 160x100 x 140 PN-81/66171 |

Rysunek 3.11. Zeliwna oprawa stupowa prostokatna z symetrycznym uktadem stupow
prowadzacych wg PN-81/M-66171: 1 — ptyta podstawowa (mat. zeliwo szare), 2 — ptyta
glowicowa (mat. zeliwo modyfikowane), 3 — stupy prowadzace wg PN-ISO 9182;
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Oprawy zeliwne nie wymagaja stosowania tulei prowadzacych, gdyz ich ptyty géorne maja specjalne
nadlewki dla zapewnienia wymaganej dlugos$ci prowadzenia stupéw. Oprawy te s3a, podobnie jak
stalowe, produkowane w wielu uktadach rozstawienia stupow (patrz tabela 3.11) Konstrukcje zeliwne;j
oprawy z symetrycznym ukladem stupdéw przedstawiono na rysunku 3.11 a wymiary opraw podano w
tabeli 3.11. Na rysunku podano w ramce przyktad oznaczenia oprawy axb=160x100 i stlupow
prowadzacych o dhugosci L=140.

3.5.3. Czopy — wymiary

W gorng plyte oprawy stupowej wkreca sie czop stuzacy do zamocowania ttocznika na prasie.
Przyktadowe rozwigzanie konstrukeji czopéw mocujgcych wg PN-ISO 10242-1;2001 przedstawiono
na rysunku 3.12. W tabeli 3.12 podano wymiary otwordw pod czop.

| UWAGA!
Wymiary czopa sa zalezne od nacisku nominalnego prasy.

[}
A2
D)

i R

e 3

[4]0.025] A]

Rysunek 3.12. Czop mocujacy wkrecany typ A wg PN-ISO 10242-1
Tabela 3.12. Podstawowe wymiary czopéw mocujacych typu A wg PN-ISO 10242-1 (rys. 3.12)

D1 D2 D3XP 11 12 13 14 15 r S

20 15 Ml6x1,5 |40 | 2 12 58 4 25 | 17
MIlé6x1,5

25 20 45 |1 25| 16 68 6 2.5 | 21
M20x1,5
M20x1,5

32 25 56 | 3 16 79 6 25 | 27
M24x1,5

40 1 M24x1,5
M27x2 70 | 4 26 93 12 4 36
M30x2

50 42 IM30x2 80 | 5 26 | 106 | 12 4 41
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3.5.4. Sposoby prowadzenia i ustalania skoku tasmy

Oprécz prowadzenia tasmy w listwach prowadzacych skrzynki tnacej (rysunek 3.7) istnieja inne
metody prowadzenia z ktérych najprostsza jest umieszczenie czterech kotkow w odpowiedniej
odleglosci, pomigdzy ktérymi moze przesuwaé si¢ tasma. Te rozwigzania sa jednak mato doktadne,
poniewaz tasma moze si¢ odchyla¢ na boki w granicach istniejacych luzéw. Zwigkszenie doktadnosci
prowadzenia mozna uzyska¢ przez stale dociskanie materialu do jednej z listew, ktora staje sig
wowczas gltowng listwg prowadzaca. Na rysunku 3.13 pokazano przyktady konstrukcji elementow

prowadzacych i dociskajacych.

2
2 3
. -
P - T T —
5 P & | O Pes
sy W e ) R materiatu
6 EL | S
= R NN\
6 N Il ‘\‘\‘\‘ﬂ 9
7 ? %
o)
6

Rysunek 3.13. Metody ustalania skoku pasa materiatu, dzialania zderzaka wstgpnego 1 dociskania pasa:
1 — matryca, 2 — stempel, 3 — ptyta spychajaca, 4 — zderzak wstepny, 5 — pilot, 6 — kotek oporowy,
7 — element dociskajacy, 8 — sprezyna plaska, 9 - mostek

Skok pasa materialu moze by¢ ustalany jest za pomoca kotka oporowego 6. Czgsto stosuje sie
dodatkowo piloty 5, ktére wchodza w wyciete uprzednio otwory. Jedna z metod ustalania skoku jest
stosowanie nozy bocznych (rysunek 3.14). W fazie roboczej a) stemple wycinaja otwory, a ndéz boczny
wycina z brzegu pasa blachy pasek o dlugosci rownej zadanemu skokowi tasmy s o szerokosci p. W
fazie b) stemple oraz ndz boczny znajduja si¢ w goérnym potozeniu i wtedy mozna przesunaé pas
blachy do zderzaka o skokS.

N6z boczny

Rysunek 3.14. Ustalanie skoku pasa materialu za pomocg noza bocznego:
S — skok, p — szeroko$¢ materialu wycinana przez n6z boczny
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Wstepny opér pierwszego skoku dokonuje si¢ za pomocag zderzakow wstepnych 4 (rysunek 3.13).
Konstrukcje zderzakéw wstepnych wg PN-90/M-66116 przedstawia rysunek 3.15. Wymiary
konstrukcyjne zderzakow i sprezyn przedstawione sg w tabeli 3.13.

Wymiary konstrukcyjne nozy bocznych i wkladek oporowych przedstawione sa na rysunku 3.16 w
tabeli 3.14.

| UWAGA!
Wykrojniki z nozem bocznym maja wieksza wydajnosé¢ niz z kotkiem oporowym. Uzywa sie ich
jednak tylko do materialu o grubosci do 3 mm. Inne ograniczenie wynika z szerokosci noza
bocznego, ktéra nie powinna by¢ wieksza od 35 - 40 mm. Jednak w wypadku cienkich materialéw
norma PN-87/M-66200 podaje szerokos¢ ,,a” nozy do 100 mm.

a) b) Rodzaj A
ROdzaj A B 10 Ra 6,3
El =1, V)
/4
N . ”3 b
AR Tzl B g - = <}
I - 1
A i

///// /// a0\ T

Rodzaj B Rodzaj B

BANSONNNNN]

v /// 2

Rysunek 3.15. Konstrukcja zderzakéw wstepnych: a) typy, b) wymiary

0,5x45°

0,5x45°

i

Tabela 3.13: Podstawowe wymiary zderzakow wstgpnych wg PN-90/M-66116
i sprezyn wg PN-71/M-80706 (rys:3.15)

L g a b D H h Sprezyna

40 6
8 17+g 8.5

45 8

50 6,8,10 16 12 d=1; D=10
10

55 20+g 10

6,810,12
60 d=1,2;
65 20 12 | 14 D=12
6,8,10,12,16
70 15 24+g 12
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a) Rag,3 ( b) Rodzaj P
V()

1l k(me6) g
1A  Zagl I
! . §|> ] Naweglaé¢ na gf.
x : 0,8-1 mm i obr.
% term. do 62HRC
Ra0,80
AA m i || 0.5x450  Mat. 15C
1x45 —
| l <y
€ /ly 1 o Rodzaj S
Core s o} } 15
N Material: X160CRMoV12 =
Hartowa¢ iodpuszczaé 1
W do 62HRC i
4]
[
k g

1 Naweglac na gt
i : 0,8-1 mm i obr.
. term. do 62HRC

0,5x45° Mat. 15C

Rysunek 3.16. Konstrukcja: a) nozy bocznych (wg PM-87/M-66200); wktadek oporowych wg PN-877M-66202

Tabela 3.14. Wymiary nozy bocznych wg PN-87/M-66200 i wktadek oporowych do nozy bocznych wg PN-
87/M-66202 (rys. 3.16)

Noze Wkiadki
RodajPiS
a b L 1 (bl |hic a k g
do 6 6140 [20] 106 - 6
50 | 25 16 |12} 8
60 | 30 10
70 35 12
>6=10 6 |40 |20 10|61
50 | 25 ,
60 | 30 6 6
70 | 35 20 |14 8
10
~10-16 8 140 |20 126]3 12
50 |25
60 | 30 6
70 135 25 |16 8
80 |35
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>16+25 10 |50 [30] 1564 10
60 |35 12
70 | 35
80 | 35
90 | 35

>25+40 10 | 60 [30] 15165

70 | 35
80 | 35
90 | 35
100 | 35

>40+70 12 |60 |30 18185

70 | 35
80 | 35
90 | 35
100 | 35

3.6. Przyklady konstrukeji tlocznikow

Projektowanie ttocznika zaczyna si¢ od narysowania elementu wykrawanego w pozycji pracy a
nastgpnie zaprojektowania elementéw roboczych , ktorymi sg stempel 1 matryca. Wymiary tych
elementow , a zwlaszcza matrycy ktérg trzeba przymocowa¢ do podstawy (plyty dolnej wykrojnika)
decyduja o wyborze typu i rozmiaru oprawy stupowej. W budowie ttocznikoéw, z punktu doboru
materiatdw, rozroznia si¢ dwie grupy elementéw — konstrukcyjne i1 robocze. Na elementy
konstrukcyjne stosowana jest stal weglowa konstrukcyjna zwyktej oraz wyzszej jakosci, a takze zeliwo
1 braz. Na elementy robocze uzywa si¢ roznych gatunkéw stali, ktérym stawia si¢ nastepujace
wymagania: duza twardo$¢ oraz odpornos¢ na $cieranie i wysoka udarnos¢, jak najmniejsza sktonnosé
do pekania i1 odksztalcania podczas obrobki cieplnej, dobra skrawalnos¢. Tego typu wymagania
spetniajg stale chromowe narzedziowe do pracy na zimno, np.: X210Cr12 (stare oznaczenie — NC11)
czy tez X160CrMoV121 (stare oznaczenie NcllLV). Stosowane s3 rowniez materialy specjalne,
podnoszace w znacznym stopniu trwato$§¢ materialow roboczych, np.: spieki ceramiczne 1 spieki
weglikow metali. Zwigkszenie trwalosci elementow roboczych mozna uzyskaé rowniez przez
napawanie krawedzi roboczych twardymi stopami (np. stelity). Po napawaniu stosuje si¢ wyzarzanie
odprezajace 1 piaskowanie. Nastgpnie krawedz tnacg obrabia si¢ na gotowo przez szlifowanie.

Na rysunku 3.17 przedstawiono czg$¢ wykrawang 1 sposob jej otrzymania, a na rys. 3.18 rysunki
zaprojektowanego ttocznika dwutaktowego do tej czegsci. Zderzak wstepny 4 stuzy do ograniczenia
ruchu pasa blachy o szerokos$ci 2 w celu wykonania 1-szego taktu wykrawania (w ktorym wykrawa si¢
2 otwory D; 1 wycigcie o szerokosci k. Zderzak jest uzywany tylko raz przy wsuwaniu w prowadnice 9
nowego pasa blachy. Ograniczenie ruchu pasa blachy przy wykonywaniu 2-go taktu jest zapewnione
przez kolek oporowy 8, ktory opiera si¢ o krawedz wykrawanego otworu o $rednicy D. W ttoczniku
wykrojniku przedstawionym na rysunku 3.18 zastosowano znormalizowang skrzynke tnaca (poz. 2) w
ktérej znajduje si¢ migdzy innymi matryca i prowadnice pasa materialu (poz. 9).
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b)  2-gitakt 1-szy takt

i

|
\
. |
S {-c:
i
|
|

Ma'fer."af wykrawany '

Rys. 3.17: a) czg$¢ wykrawana, b) sposob wykrawania czesci

D Materiaf
wykrawany

_L / — Materiat

:FH\ % /; ’/i\ wykrawany

2

Rysunek 3.18. Ttocznik dwutaktowy: a) widok og6lny, b) czes¢ dolna ze stupami prowadzacymi, ¢)
przekroj : 1 - podstawa, 2 — matryca, 3 — ptyta gérna z czopem, 4 — zderzak wstegpny, 5, 6, 7, stemple,
8 — kotek oporowy, 9 - prowadnice materiatu wykrawanego
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Na rysunku 3.19 pokazano przyktad konstrukcji tlocznika ciggownika. Docisk dolny jest realizowany
za pomocg poduszki umieszczonej pod stotem prasy. Po wykonaniu wyttoczka 9 jest wypychana z
matrycy za pomocg wyrzutnika powigzanego kinematycznie z suwakiem prasy. W przypadku braku
tych dodatkowych urzadzen wspomagajacych mozna zaprojektowac¢ odpowiednie sprezyny dociskajace
1 wypychajace.
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Rysunek 3.19. Rysunek ciggownika. 1 — stempel, 2- matryca, 3 — dociskacz, 4, popychacze, 5 —
wyrzutnik, 6 — dolna plyta oprawy stupowej 7 - ptyta glowicowa, 8 — czop, 9 - wyttoczka

NZ

Na rysunku 3.20 podano przyktad konstrukcji wyginaka do cz¢sci pokazanej w prawym dolnym
rogu rysunku. W tabeli 3.15 podano wykaz czesci do tego ttocznika a na rysunku 3.21 podano
rysunek wykonawczy stempla (poz. 3 w tabeli 3.15).

|| UWAGA!
Nalezy zwroci¢ uwage na sposob katowego ustalenia stempla za pomoca kolka
walcowego (poz. 19) i wyciecia SN9 w kolnierzu stempla.
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Rysunek 3.20. Konstrukcja ttocznika gietaka (projektowat P. Trzewik)
Tabela 3.15. Specyfikacja czesci wykrojnika jednotaktowego (rysunek 3.20)
20 Podktadka 8,4 2 PN-EN ISO 7094-2000
19 Kotek walcowy 5x20 1 PN-EN ISO 2338-2002
18 Kotek walcowy 8x80 2 PN-EN ISO 2338-2002
17 Kotek walcowy 6x40 2 PN-EN ISO 2338-2002
16 Czop A25xM20 1 PN-1S0O10242;2001
15 Sruba M8x30 6 PN-EN ISO 4762-2001
14 Sruba M8x55 4 PN-EN ISO 4762-2001
13 Sruba M8x30 6 PN-EN ISO 4762-2001
12 Wkret M4x10 — 4.8-H 2 PN-EN ISO 7046-1994
11 Kotek walcowy 3x22 4 PN-EN ISO 2338-2002
10 Ptytka wypychacza 1 C15 58-62 HRC
9 Ogranicznik 2 C45 42-45 HRC
8 Przektadka stempla 1 C45 42-45 HRC
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7 Wyrzutnik 1 Guma
6 Trzpien 1 C45 42-45 HRC
5 Plyta stemplowa 1 C45 42-45 HRC
4 Wktadka matrycowa | X210Cr12 58-62 HRC
3 Stempel 1 X210Cr12 58-62 HRC
2 Plyta matrycowa 1 C45 42-45 HRC
1 Oprawa 140x70x190 1 PN-81/M-66171
Nr Nazwa czeSci 1L Material Nr rys. lub norm. Uwagi
kol. szt.
- 5 ()
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1 Hartowa¢ do 62-64 HRC
i Materiat X210Cr12
; 4

Rysunek 3.21. Rysunek wykonawczy stempla cze$¢ 3 z rysunku 3.20

Na rysunku 3.22 1 3.23 przedstawiono przyklad rozwigzania konstrukcji jednotaktowego ttocznika
wykrojnika. Wykaz czesci podano w tabeli 3.16
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Rysunek 3.22. Przekrdj glowny jednotaktowego ttocznika wykrojnika
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Rysunek 3.23. Rzut z gory na ptyte tnaca jednotaktowego ttocznika wykrojnika
Tabela 3.16. Specyfikacja czgsci wykrojnika jednotaktowego (rysunek 3.22, rysunek 3.23)

16 | Kotek walc. 10x90-B 2 PN-EN ISO 2338-2002

15 | Kotek walc. 8x35-B 2 PN-EN ISO 2338-2002

14 | Sruba M10x80 4 PN-EN ISO4762-2001

13 | Sruba M10x30 4 PN-EN ISO 4762-2001

12 | Czop A25xM20 1 PN-ISO 10242-1-2001

11 | Stup prow. 40x180 2 PN-89/M-66120
9 | Stempel 1 X210Cr12 52-62 HRC
8 | Kotek ogr. skok 1 C45 42-45 HRC
7 | Listwa prowadzaca 2 C45 42-45 HRC
6 | Plyta spychajaca 1 C45 42-45 HRC
5 | Przektadka stempl. 1 C45 42-45 HRC
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4 | Plyta stemplowa 1 C45 42-45 HRC
3 | Plyta gorna | E295
2 | Plyta dolna 1 E295
1 | Matryca 1 X210Cr12 TA-00-02 52-62 HRC
Nr | Nazwa czeSci 1L Material Nr rys. lub norm. Uwagi
kol. szt.

Na rysunku 3.24 i 3.25 przedstawiono przyklad rozwigzania konstrukcji dwutaktowego ttocznika
wykrojnika. Wykaz czes$ci podano w tabeli 3.17.
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Rysunek 3.24. Przekréj gtéwny dwutaktowego tlocznika wykrojnika
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Rysunek 3.25. Rzut z géry na ptyte tnaca dwutaktowego ttocznika wykrojnika

Tabela 3.17. Specyfikacja czg§ci wykrojnika dwutaktowego (rysunek 3.24 i 3.25)

25 Listwa prowadz. 1 PN-70/M-85005

24 Listwa pr. dluga 1 PN-70/M-85005

23 Zderzak wstepny 1 PN-90/M-66116

22 Kotek 8n6x60 2 PN-EN ISO 2338-2002

21 Kotek 8n6x80 4 PN-EN ISO 2338-2002

20 Sruba M10x45 4 PN-EN ISO 4762-2001

19 Sruba M10x75 4 PN-EN ISO 4762-2001

18 Sruba M6x16 2 PN-EN ISO 4762-2001

17 Czop mocujacy 1 PN-ISO 10242-1-2001

16 Stup prow. 932 1 PN-ISO 9182

15 Stup prow. 928 1 PN-ISO 9182

14 Kotek oporowy 1 C45 42-45HRC
13 Sprezyna ptaska 1 42CrMo4 58-62HRC
12 Dociskacz pasa 1 C45 42-45HRC
11 Mostek 1 C45 42-45HRC
10 Przektadka 1 C45 42-45HRC
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9 Stempel ksztatt. 1 X210Cr12 58-62HRC
8 Stempel prostok. 1 X210Cr12 58-62HRC
7 Stempel 7-80 1 PN-ISO 9182-1996 58-62HRC
6 Stempel 12-80 1 PN-ISO 9182-1996 58-62HRC
5 Plyta prowadz. | C45 42-45HRC
4 Plyta stemplowa 1 C45 42-45HRC
3 Plyta tnaca 1 X210Cr12 58-62HRC
2 Ptyta gtowicowa 1 E295
1 Plyta podstaw. 1 E295
Nr Nazwa czeSci 1. szt. Material Nr rys. lub norm. Uwagi
kol.

Na rysunku 3.25 i 3.26 przedstawiono przyktad rozwigzania konstrukcji ttocznika wykrojnika z
nozem bocznym. Wykaz czesci podano w tabeli 3.18.
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Rysunek 3.25. Przekrdj gtéwny tlocznika wykrojnika z nozem bocznym
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Rysunek 3.26. Rzut z gory na plyte tnaca tlocznika wykrojnika z nozem bocznym

Prasa PMS40C

Tabela 3.18. Specyfikacja czeSci wykrojnika (rysunek 3.25 i 3.26)

17 Kotek walc. 8n6x50 4 PN- ISO 2338;2002

16 Podktadka sprez. 6,2 2 PN-85/M-80701

15 Podktadka sprez. 8,2 8 PN-85/M-80701

14 Wktadka opr. 8 16x12 1 PN-87/M-66202

13 No6z boczny 25x60 1 PN-87/M/-66200

12 Pilot 20 1 PN-86/M-66140

11 Czop A 25xM20 1 PN-ISO 10242;2001

10 Sruba M8x50 2 PN-ISO 4762;2001

9 Sruba M8x35 4 PN-ISO 2338;2002

8 Sruba M8x40 4 EN 1SO 4762;2001

7 Oprawa 125x160x160 1 PN-81/M-66182

6 Skrzyn. tn. A77x125 1 PN-83/M-66263

5 Podktadka 1 C45E EN 10083;1991 40-42HRC
4 Wspornik 1 C45E EN 10083;1991

3 Stempel 1 X210Cr12 EN IS04957;1999 58-62HRC
2 Stempel okragly 1 X210Cr12 EN ISO 58-62HRC
1 Plyta stemplowa 1 C45E EN 10083;1991 40-42HRC
Nr Nazwa czeSci 1. szt. Material Nr rys./norm. Uwagi
kol.

Na rysunku 3.27 1 3.28 przedstawiono przyklad rozwigzania konstrukcji ttocznika okrojnika. Wykaz
czesci podano w tabeli 3.19.
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Rysunek 3.27. Przekréj glowny tlocznika okrojnika
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Rysunek 3.28. Przekroj A-A tlocznika okrojnika przedstawionego na rysunku 3.27

Tabela 3.19. Specyfikacja czgsci okrojnika (rysunek 3.28 i 3.29)

14 Sprezyna 920x40 2 42CrMo4 PN-EN 10083-1-1999

13 Sprezyna 920x27 4 42CrMo4 PN-EN 10083-1-1999

11 Kotek 8n6x50-B 1 PN-EN ISO.2338-2002

10 Kolek 8n6x70-B 2 PN-ENISO 2338-2002

9 Sruba M6x26 8 PN-EN ISO 4762-2001

8 Sruba M10x72 6 PN-EN ISO 4762-2001

7 Czop moc. A 1 PN-ISO 10242-2001

6 Stup prowadzacy 2 C15 PN-ISO 9182

5 Ptyta dociskowa 1 C45 42-45HRC
4 Plyta gtowicowa 1 E295 PN-81/M-66170

3 Plyta podstaw. 1 E295 PN-81/M-66170

2 Stempel 1 X210Cr12 58-62HRC
1 Matryca 1 X210Crl12 58-62HRC
Nr Nazwa czeSci IL. szt. Material Nr rys. lub norm. Uwagi
kol.
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3.7. Zamocowania tlocznika na prasie. Charakterystyki pras mimosrodowych

Do procesow tloczenia najlepiej nadajg si¢ prasy mechaniczne mimosrodowe i korbowe. Wielkos¢
prasy powinna by¢ tak dobrana, aby jej nacisk nominalny byl wigkszy od maksymalnego nacisku
wystepujacego w czasie tloczenia. Po ustalaniu typu i wielko$ci prasy nalezy przy projektowaniu
tlocznika uwzgledni¢ wymiary jej przestrzeni roboczej. Przede wszystkim nalezy:

Ustali¢ roboczy skok glowicy tlocznika, niezbedny do wykonania operacji i umozliwiajacy dogodne
zatozenie i wyjecie ksztattowanego przedmiotu. Skok ten nalezy dostosowa¢ do skoku suwaka prasy.

Ustali¢ wysoko$¢ ttocznika w potozeniu zamknietym, zgodnie z odlegloscia suwaka prasy od plyty
stotu w dolnym potozeniu suwaka.

Wymiary czopa nalezy przyjac zgodnie z wymiarami gniazda w suwaku prasy.

Przy duzych tlocznikach nalezy dostosowa¢ wymiary podstawy do wymiaréw stotu prasy, biorac pod
uwage mozliwo$¢ umieszczenia $rub lub dociskoéw stuzacych do zamocowania tlocznika.

Dane charakterystyczne dla pras mimosrodowych podane sg w tabeli 3.20.

Tabela 3.20. Charakterystyczne dane pras mimosrodowych

Charakterystyka Jednostki | PMS 6,3A PMS10A PMS 16A PMS 25B
PMP 6,3A PMP 10A PMP 16A PMP 25B

Nacisk nominalny 10%N 6,3 10 16 25

Wysieg mm 125 160 180 200

Skok nastawny suwaka mm 8-60 8-70 8-80 8-100

Odl. suwaka od stotu mm 190 210 235 255

Nastawno$¢ suwaka mm 30 35 45 55

Wymiary stolu mm 340/230 450/300 500/330 500/370

Srednica otw. w stole mm 150/170 200/220 225/245 250/270

Sredn. otw. w plycie |-mm 80 100 115 125

naciskowe;j

Otwor pod czop mm 25/70 25/70 32/70 32/75

Szerokos¢ rowkow teowych | mm 14 14 18 18

w stole

Szerokos¢ rowkoéw teowych | mm - - - 18

w suwaku
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