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Narzedzia do ciecia

i formowania stali
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Jakos¢ maszyn i urzqdzen technicznych w znacznej mierze jest uzalezniona od wtasnosci materiatow, z ktorych sqg wykonywane ich
czesci, stemple i matryce oraz noze.

Biorg one bezposredni udziat w procesach ciecia roznego rodzaju materiatu, poczqwszy od miekkich towarow a skoriczywszy na
twardych np. kamieniach.

Dlatego dobdr odpowiednich narzedzi do srodowiska ich pracy jest kluczowq rolg w utrzymaniu stabilnego procesu produkcyjnego,
wptywa rowniez na poprawngq prace maszyny jak rowniez na koszty eksploatacyjne.

Podczas procesu wytarzania stempli i matryc oraz innych narzedzi, kierujemy sie wieloletnim doswiadczeniem. W kazdym
specjalnym przypadku analizujemy od nowa warunki pracy, tak aby efekt pozgdany byt osiggniety.

Najczesciej, wszelkiego rodzaju narzedzia tngce wykonujemy ze stali stopowych takich jak 1.2379, mozliwosc uzyskania szerokiego
spektrum twardosci czyni stal bardzo uniwersalnym rozwigzaniem na wiele problemow.

Mozliwosci wytwarzania poczqwszy od projektowania az do finalnego wyrobu, pozwalajg nam na indywidualne podejscie
do kazdego przypadku.
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Tworzymy ztozenie brytowe.

Wykonujemy dokumentacje konkretnych elementdw,
oraz okreslamy warunki ich wykonania.
Projektujemy proces obrdbki

na podstawie modeli 3D

Wykonujemy obrébke — metodami skrawania CNC

evo.konin@gmail.com

tel. 534 208 245



0s symefrii

Czop z gwinfem Schemat przedstawia prawidtowy montaz stempla i matrycy.
Nokretka czopa
Wktadka do nakretki
G/ - Szczegdlng uwage nalezy zwrdci¢ na wspotosiowosc¢ obu narzedzi. Przestawienie
osi stempla wzgledem matrycy jest bardzo niebezpieczna dla operatora maszyn
:% Stempel przede wszystkim, w drugiej kolejnos¢ dla obu narzedzi, gdyz powoduje
E wykruszenie lub odtamanie.
&N

Materiat obrabiany
Sruba mocujgca matryce

Matryca
Tuleja redukcyjna matrycy

Kanatek wpustowy
do pozycjonowania stempla

Nalezy pamietac o prawidtowej orientacji stempla wzgledem matrycy.

Rowek do pozycjenowania matrycy
Dla stempla i matrycy o ksztafcie okrggtym orientacja nie ma znaczenia, ale przy innych np.

kwadracie lub fasolce jest bardzo wazna.

Dlatego w czesci chwytowej stempla jest wyfrezowany kanatek wpustowy "krzyrzyk"”, w ktory

- Kanatek wpustowy

nalezy wfozyc¢ wpust i odpowiednio ustawi¢ wzgledem czopa z gwintem.
y yewp p gle p g do pozycjonowania stempla

Matryca natomiast ma wyfrezowany klin wzdtuz boku, ktory odpowiednio ustawiony w
korpusie maszyny dokreca sie Srubq z czubkiem stozkowym powodujgc prawidtowe jej

i Rowek do pozycjonowania matrycy
usytuowanie
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Schemat przedstawia prawidfowy montaz stempla i matrycy.

Przylegane powierzchnie stempla
i czopa z gwintem muszg byc rownolegte, | Wazng sprawq jest rowniez wtasciwe przyleganie stempla do ptaszczyzny czopa. Nie

kazda odchytka od rownolegtosci réwna powierzchnia czopa powoduje ukosowanie stempla, ktéry podczas pracy bedzie

wptywa niekorzystnie na narzedzia o
powodowat kolizje z matrycq .

aau*nnnnnu-iii

Schemat przedstawia prawidtowe dostosowanie zdzieracza
 Ksztatt otworu dociskacza

/" zbhlizony do ksztattu stempla

i

do ksztaftu stempla

Zdzieracz petni funkcje odbojnika materiatu - stempel ktory wykroit odpad,
powracajgc do gory powoduje zabieranie materiatu. W zawigzku z tym
odpowiednie dopasowanie szczeliny oraz ksztattu zdzieracza do ksztattu stempla
ma kluczowgq role, gdyz nie powoduje deformacji i zakleszczania materiatu na
stemplu. Co w efekcie prowadzi do rozerwania stempla.

Szczelipa
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Docisniety materiat
przed rozpoczeciem
wykrawania

Schemat przedstawia zastosowanie dociskacza polimerowego

W szczegdlnych przypadkach stosuje sie zdzieracze polimerowe, tak zwane sprezyny
gumowe.

Zaletq takiego rozwiqgzanie jest, docisniecie materiatu obrabianego jeszcze przed
uderzeniem stempla.

Schemat przedstawia zastosowanie dociskacza polimerowego

Takie rozwigzanie zapobiega deformacji materiatu i eliminuje jakiekolwiek
podcigganie materiatu za stemple. Szczegdlnie polecane podczas otworowania
profila zamknietego.

- Maferiat jest dociskany w fazie obrobki
Widoczna jest zmiana ksztatu
sprezyny polimerowef
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WYKROJNIK MATRYCA
dla maszyn GEKA dla maszyn GEKA
Lp.  Symbol D1 D2 H D2 Lp. Symbol D3 E D3
/numer /numer
1 Nr1 20 24 41 1 Nr1 35 17 S+luz
2 Nr2 26 30 41 D1 2 Nr 1A 38 22
3  Nr5/15 14,7 19,2 53 3 Nr 2 43 17
4 Nr5 27 30,5 53 4 Nr5 50,8 25,5 F = ﬁ
5 Nré6 28 31,5 58 5 Nr 6 46 28,5 ! ! L
6 Nr8/19 19,2 24 64 6 Nr8 60 32 ! !
7 Nr8 31 35 64 7 Nr 10 73 32 |
8 Nr8/40 40 43,5 64 8 Nri11 78 28,5
9 Nrio/26 26 29,5 73 ‘ S 9 Nr12 100 28,5
10 Nr10/40 40 43,5 73 10 Nri13 125 28,5
11 Nr11 50 54 58
12 Nr1lA 50 54 73
13 Nr12 75 79 58
14 Nr12A 75 79 73
15 Nri3 100 104 58
16 Nr13A 100 104 73
Wykrojniki przedtuzane i o specjalnych S—parametr okreslajgcy ksztaft
ksztattach — sq wykonywane na specjalne zamdwienie. i rozmiar wybijaka. Q @ D

Podstawowe ksztatty — na szkicu ponizej
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Wykrojniki do zaokrqglania pfaskownikéw

Wykrojniki do rozcinania ptaskownikow z zaokrggleniem

R1

Rozmiar
wykrojnika
Dla maszyny
GEKA

5

8/31

8/40
10/40

11

12

13

dla maszyn GEKA
Wielkos¢ ptaskownika/  Wielkos¢ ptaskownika /
promieni zaokrqglenia promien zaokrgglenia
20x6/15 20x10/20
20x8/15 25x8/25
30x8/20 30x10/30
30x8/20 30x10/30
40x10/30 40x12/40
50x10/30 60x14/45
70x12/40 80x14/60

o

=

Rozmiar
wykrojnika
Dla maszyny
GEKA

5

8/31

8/40
10/40

11

12

13
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dla maszyn GEKA

Wielkos¢ ptaskownika /  Wielkos¢ ptaskownika /
promien zaokrgglenia promien zaokrgglenia R3
20x6/15 20x10/20
20x8/15 25x8/25
30x8/20 30x10/30
30x8/20 30x10/30
40x10/30 40x12/40
50x10/30 60x14/45
70x12/40 80x14/60

.%

=



Wykrojniki do naroznikow

Wykrojniki do krawedzi zewnetrznych

dla maszyn GEKA dla maszyn GEKA
Rozmiar MAX R Rozmiar MAX Rozmiar MAX MAX
E6 wykrojnika ES wykrojnika D El wykrojnika 1 **) E2
Dla maszyny Dla maszyny Dla maszyny T
GEKA GEKA GEKA
5 18 5 19 5 18 5x27/24x21
8/31 20 8/31 21 8/31 20 5x30/24x25
8/40 26 8/40 28 8/40 26 5x39/30x33
10/40 26 10/40 28 10/40 26 5x39/30x33
11 32 11 35 11 32 5x49/40x40
12 48 12 53 12 48 5x74/60x60
13 65 13 70 13 65 5x99/80x80
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Wykrojniki do wyptywek podczas cynkowania
dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS

Rozmiar wykrojnika Wielkos¢ ptaskownika /
Dla maszyny promien zaokrgglenia
GEKA

A/B
8/31 6/10

8/12

10/15
8/40 12/20

A/B

6/10

10.
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Wykrojniki wykonywania stozkow pod feb sruby
dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS
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Rozmiar wykrojnika
Dla maszyny
GEKA

8/31
8/31
8/40
8/40
8/40

Rozmiar Sruby

M4
M5
M6
M8
M10

11.



Narzedzia do obrobki rur — na noZycach uniwersalnych
dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS
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Stosowany w zaleznosci od wielkos¢ wykrawanego elementu

12.



Narzedzia do obrobki profila zamknietego — na nozycach
uniwersalnych dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS

Narzedzia do obrobki rur — na noZycach uniwersalnych
dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS

Stosowany w zaleznosci od wielkos¢ wykrawanego elementu
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Specjalne narzedzia do wiekszych opraw
dla maszyn GEKA, MUBEA, PEDDIGHAUS

14.
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Oprzyrzgdowanie uniwersalne, mocowane do pras hydraulicznych, mechanicznych oraz krawedziarek
Wykrojniki — takie jak do maszyn Geka

15.
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WYKROJNIK MATRYCA

dla maszyn MUBEA dla maszyn MUBEA

Lp. Symbol D1 D2 H D2 Lp. Symbol D3 E D3
/numer /numer
1 Nr1 15 20 38 1 Nr 30 30 15 S+Luz
2 Nr 2 30 36 70 DA1 2 Nr 45 45 22,5 b
3 Nr3 40 46 67,5 3 Nr 60 60 30
T h i ﬂ LL
| |
!
s

Wykrojniki przedtuzane i o specjalnych S — parametr okreslajqcy ksztaft
ksztaftach — sq wykonywane na specjalne zamdwienie. i rozmiar wybijaka. @

Podstawowe ksztafty — na szkicu ponizej
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WYKROJINIK

MATRYCA

dla maszyn PEDDINGHAUS dla maszyn PEDDINGHAUS
Lp. Symbol D1 D2 H D2 Lp. Symbol D3 E D3
/numer /numer
1 Nr1 14,4 19,2 49,2 1 Nr2 46,04 28,6 S+Luz
2 Nr 2 19,2 254 61 DA1 2 Nr 3 50,8 25,4
3 Nr 3 26,4 30,5 72 3 Nr 4 63,5 31,7
4 Nr 4 26,4 30,5 44,2 4 Nr 6 90 31,7 Fi?ﬁ
5 Nr 5 31,5 355 60,5 L 5 Nri13 46,04 28,6 ! ! L
6 Nr 6 39,5 435 72 6 Nr 14 50,8 25,4 1 1
7 Nr 7 585 65 76 7 Nr 20 140 31,7 |
8 Nril 90 945 76 ‘
s
Wykrojniki przedtuzane i o specjalnych S — parametr okreslajqcy ksztaft
ksztattach — sq wykonywane na specjalne zamdwienie. i rozmiar wybijaka. Q @ D

Podstawowe ksztafty — na szkicu ponizej
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dla maszyn SAHINLER model HKM-HPM

WYKROJINIK

MATRYCA
dla maszyn SAHINLER model HKM-HPM

Lp.

Wykrojniki przedtuzane i o specjalnych
ksztattach — sq wykonywane na specjalne zamdwienie.

Model
HKM-HPM
40,;45,55,60;
65,85
40;45;55,60;
65,85

115,175
45;55,60;
65,85

115175
45:55:60;
65,85:115:175
45:55:60;
65,85:115;175

D1

30,9

38

39,7
57

57
85

110

D2

34,9

44,4

44,4
62,5

62,5
91,7

117,7

H

60,3

60,3

76
63,5

76
76

76

D2 tp.

D1 |,

S —parametr okreslajqcy ksztaft
i rozmiar wybijaka.

Model
HKM-HPM
40;45,55,60;
65,85
40;45,55,60;
65,85

115,175
45;55,60;
65,85

115,175
45:55:60;
65,85:115:175
45:55:60;
65,;85;115;175

Podstawowe ksztafty — na szkicu ponizej
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D3

60,15

60,15

60,15
93,6

93,6
114,9

140

31,8

31,8

31,8
31,8

31,8
31,8

31,8

O
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Noze do rozcinania stali

20.
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Noze do rozcinania stali

Noze specjalne — na podstawie wypetnionej tabelki, wedtug dostarczonego wzoru lub rysunku

N | L |
b IM
x o 00 o
;7
X1 X2 X3 Xk
X
X1 X2 X3 X 4 y y1 @/ M
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Szkic noza - jezeli inny:

21.



Noze do rozcinania stali

Noze specjalne — na podstawie wypetnionej tabelki, wedtug dostarczonego wzoru lub rysunku

F x 45°

Al

B1

Al

A2

B1

B2

Fx45

@/ M
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Szkic noza - jezeli inny:

22.
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Rolki do formowania stali

23.
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Rolki do formowania stali

b
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W procesie projektowania wspomagamy sie
systemami CAD i CAM. W ten sposdb
jestesmy wstanie precyzyjnie zaplanowac

caty proces wytwarzania rolek formujqgcych.

24.



Rolki do formowania stali

425 '—1
L 3001 2002 : b L
125 #0,02 l 5
- Wykonujemy dokumentacje wykonawczg
N oraz programy CAM do maszyn CNC
5 o
ksl

Obrohit cieplnie - 58-60 HRC

25.
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Rolki do formowania stali

Proces wytwarzania rolek w petni
wykonujemy we wtasnym zakresie.

Poczgwszy od przygotowania materiafu.

26.
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Rolki do formowania stali

Na kazdym etapie produkcji rolki podlegajg

kontroli miedzyoperacyjne;.

27.
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Rolki do formowania stali

Ostateczna kontrola i weryfikacja

z rysunkiem.

28.
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Wykrojniki i ttoczniki do pras hydraulicznych
| mechanicznych.

Projektujemy i wykonujemy we wfasnym zakresie

29.
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Wykrojniki i ttoczniki do pras hydraulicznych
| mechanicznych.

Projektujemy i wykonujemy we wfasnym zakresie

30.
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Tel. 534 208 245
Email: evo.konin@gmail.com
marketing.evokonin@gmail.com

EVO - W&W Sp z o.0.
62-510 Konin ,

ul. Kaczencowa 2
NIP 665 306 55 68
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