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W praktyce amatorskiej
czesto spotykamy sie z potrzeba wy-
konania w blasze otworéw o wiek-

szych S$rednicach, przeznaczonych
np. do zamocowania w chassis pod-
stawek lampowych lub kondensato-
row elektrolitycznych. Otwory te
dotychczas wycinalo sie przewaznie
przecinakiem i wyrbwnywalo pilni-
kiem albo wiercilo za pomocg roz-
nych §widréw, wycinakébw na wier-
tarce stolowej.

Wytlaczanie otworébw w blasze
jest o tyle sprawniejsze od wymie-
nionych wyzej sposobbéw, ie nie wy-
maga tyle czasu i przygotowan, a
nastepnie odpowiedniego wykoncze-
nia. Otwory wytlaczane s od ra-
zu gotowe do osadzenia w nich réi-
nych elementéw, a czas ich wyko-
nania mierzy sie w sekundach.

W zwigzku z tym wydaje sie ce-
lowe i pozyteczne, zwlaszcza dla ko-
lek zainteresowan i pracowni ra-
dioamatorskich, wykonanie urzgdze-
nia do wytlaczania otworéw w bla-
sze i jak najrychlejsze zastosowanie
go w codziennej praktyce.

mienionego urzedzenia, przystoso-
wane do wytlaczania otwordw o
réznych frednicach, najczesciej sto-
sowanych w praktyce radioamator-
skiej. Opisywanym urzadzeniem
mozna wytlaczaé otwory w blasze
stalowej, mosieznej lub aluminiowej
grub, od 0,5 mm do 2,0 mm, Caloéé
urzadzenja sklada sie z 4 czeSci:
sworznia (a), stempla (b) (tloczka),
matrycy (ttoczni) (¢) i podstawy z
gniazdem (d) (izw. stopki) do osa-
dzania w niej matryc o réinych
§rednicach otworéw, ale p jedna-
kowej podstawie. Stemple i matry-
ce wykonuje sie ze stali narzedzio-
wej, hartuje sie je i nastepnie $red-
nio odpuszcza.

Sworzefi (rys. 1a) wytacza sie z
preta stalo‘wego o @ 20—25 mm.

Stemple '(#toczki) (rys. 1b) wyta-
cza sie z walkéw stalowych robinej
grubosci (od 10,5 do 30,0 mm) odpo-
wiadajgcych najczeSciej wymaga-
nym frednicom otwordow (patrz: ta-
belka zamieszczona na koficu ar-
tykutu). Srodkowy otwér, o ¢ 5,1
mm, w stemplu jest przeznaczony
do sworznia o @ koncoéwki 5 mm,
a fcianki boczne sg lekko nachylo-
ne (do §rodka do 5—6'). Krawedzie
dolne stempla muszg byé ostre,
gdyz bedsa kroi¢ blache (przecinaé
ja).

Matryce, (tlocznie) (rys. 1c) wy-

Na zalaczonych rysunkach s3 tacza sie z walkébw o @ 48 mm do
przedstawione czeSci skladowe wy- Srednicy 45 mm, przy  czym ich
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Najwieksza | Najmniejsza
Przeznaczenie otworu ﬂ:rn;ﬂ:ica(s) ot.:r:‘-dun ie?m
W mm W mm
Na gniazda lampowe, okladowe (nitowane) 26,8 27,0
Na gniazda do lamp oktalowych na 29,6 29.8 3
zatrzaskach piericieniowych
Na gniazda do lamp ,rimlok” 14,8 15,0
(siedmiondézkowe)
Na gniazda do lamp ,noval” 18,3 18,6
(dziewiecion6ikowe) {
— e e—————— e e e .r..._. e —e— P SIS Bl
Na kondensatory elektrolityczne ] 15,8 ! 16,0
Na kondensatory elektrolityczne 1 13,8 ; J 14,0
Na potencjometry z wylacznikami i bez 03 | 105

otwory wewnetrzne bedq lekko roz-
szerzaé sie ku dolowj z tym samym
nachyleniem $cianek jak w stem-
plach. Otwory w stemplach i matry_
cach ze wzgledu na dokladnosé ich
grednicy powinny byé wytaczane na
tokarce.

Podstawa do matryc (stopka) (rys.
la) powinna byé wytoczona z walu
stalowego grub, 62—63 mm, a otwoér
wewnetrzny o @ 5,1 mm wywier-
cony na tokarce. Podobnie wytacza
sie w podstawie wglebienie (zwane
gniazdem) glebokoéci 6 mm 1 o Sred-
nicy 45,1 mm.

Wymienione czebci urzqdzﬁnja ze-
stawia siec w mnastepujacy 'sposob:
najpierw umieszcza sie na plycie
stolu lub kowadle podstawe (stopke
matrycy), a w niej matryce o zgda-
nej Srednicy, nastepnie uklada sie
na niej blache z wywierconym u-
przednio w wymaganym miejscu o-

tworem o ¢ 5 mm i zaklada na nig

stempel z osadzonym w jege otwo-
rze sworzniu, ktérego koniec po-
winien znalezé sie w otworze pod-
stawy. W ten sposéb uzyskuje sie
© jednakowsg wspélosiowoéé otworu.
Po takim ustawieniu stempla i ma-
irycy uderza sie w czolo sworznia
ciezkim mlotkiem (1—2 kg) i prze-

bija otwér w blasze, ktéra dzieki
prawidlowo wykonanemu nachyle-
niu $cianek boeznych i dokladnoéei
wytoczonych w obu elementach §cia-
nek bocznych i otworéw, nie po-
winna ulec odksztalceniu.

Wykonujgc stemple i matryce na-
lezy zwraca¢ uwage na §cisle dopa-
sowanie ich do siebie (parami) ba-
czac, by rbéinica wymiaréw miedzy
nimi nie przekraczala 1/20 grubofei
przebijanej blachy (przy najciefi-
szej blasze (0,5 mm) dopuszczalna
szczelina miedzy stemplem a matry-
c3 nie powinna przekracaé 0,05—
—0,08 mm.

Dzieki zachowanin proponowanej
tolerancji otrzymamy po wytiocze-
niu otworu zupelnie gladkie kra-
wedzie, nie wymagajace dodatko-
wej obrébki Slusarskiej.

Komplety wykonanych stempli i
matrye (po 2) oraz sworzen i stopke
mairycy zaleca sie przechowywaé
w oddzielnym pudelku (futerale),
tak jak przechowuje sie narzynki i

gwintowniki.
Proponujemy wykonanie kilku

__kompletéw stempli i matrye. Do-

okreSlenia ich wymiarbw zastoso-
waé nalezy dane z zalaczonej ta-
belki. Ini. Witold Kozak

93




