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(54) Sposdb wytwarzania potproduktu detalu
aluminiowego stosowanego w pokrywach chtodnic
samochodowych i sposéb wytwarzania detalu
aluminiowego z tego pétproduktu, matryce
i stemple stosowane w tych sposobach oraz
urzadzenie do wytwarzania detalu aluminiowego

(57) Sposéb wytwarzania detalu aluminiowego, w ktorym wy-
twarza sie potprodukt detalu aluminiowego przettaczajac arkusz
aluminiowy miedzy matryca do wytwarzania potproduktu detalu
aluminiowego i stemplem do wytwarzania pétproduktu detalu
aluminiowego formujac potprodukt, ktéry ma powierzchnie formo-
wanga o obrysie prostokatnym, zawierajacy szereg, rozdzielonych
odstepami, podtuznych wybrzuszen, usytuowanych réwnolegle
do krotszego boku pétproduktu, ktére tworzg powierzchnie for-
mowang o przekroju poprzecznym w ksztatcie zasadniczo regular-
nej fali, przy czym kazde uformowane podtuzne wybrzuszenie jest
na obu krancach zamkniete zaokraglong powierzchnig koncowa,
nastepnie przetfacza sie wytworzony potprodukt pomiedzy ma-
tryca do wytwarzania detalu aluminiowego i stemplem do wytwa-
rzania detalu aluminiowego, przecinajac wzdtuz podtuzne wybrzu-
szenia, charakteryzuje sie tym, ze podczas przettaczania arkusza
aluminiowego miedzy matryca do wytwarzania potproduktu deta-
lu aluminiowego i stemplem do wytwarzania potproduktu detalu
aluminiowego, w obu zaokraglonych zakonczeniach (5) kazdego
uformowanego w arkuszu wybrzuszenia, formuje sie pola zgniotu
posiadajace pfaskg powierzchnie rownolegty do ptaszczyzny arku-
sza, znajdujaca sie ponizej wierzchu utworzonego wybrzuszenia,
majaca ksztatt pdtpierscienia zamykajacego krarice wybrzuszenia
oraz tym, ze podczas przetfaczania potproduktu miedzy matryca
do wytwarzania detalu aluminiowego i stemplem do wytwarzania
detalu aluminiowego, przecina sie powierzchnie wierzchu podtuz-
nych wybrzuszen formujac podtuzne otwory (4) o zaokraglonych
koricach (5) i wywinietych obrzezach (7), posiadajace ustepy (6)
na swoich zaokraglonych korcach (5).
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( KOCHANSKI RADOSEAW LASER PREC, Bydgoszcz
(72) KOCHANSKI RADOSt AW
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4) Sposob wytwarzania wielofunkcyjnej szafki
specjalistycznej

(57) Sposéb wytwarzania wielofunkcyjnej szafki specjalistycznej

z blachy stalowej ocynkowanej elektrolitycznie polega na cieciu la-

serowym elementdw blachy, ksztattowaniu na zimno, zmontowa-

niu poszczegdlnych elementéw i poddaniu procesowi malowania.

=

Sposéb charakteryzuje sie tym, Zze z jednego arkusza blachy o gru-
bosci 1,5 mm o wielkosci 1500 mm x 3000 mm wycina sie wigzka
laserowa o grubosci 0,1 mm z predkoscig ok. 80 m/min i mocy 4kW,
korpus szafki wraz z elementami skladowymi, po czym poddaje
gieciu profilowanemu z naciskiem do 850 kN i prowadzi proces
scalania uksztattowanych i wyprofilowanych czesci sktfadowych,
ich zgrzaniu oraz poddaniu procesowi malowania poprzez od-
ttuszczanie powierzchni z uzyciem roztworu fosforanowego, ktéry
nanosi sie natryskowo z uzyciem 2,5% roztworu wodnego fosfora-
nu cynku o temperaturze 45-55°C w czasie 3 minut i odgazowaniu
powierzchni w procesje wygrzania oraz osuszania w temperaturze
60°C w czasie ok. 60 minut. Z kolei prowadzi sie naktadanie lakieru
proszkowego metoda elektrostatyczna poprzez nanoszenie prosz-
ku poliestrowego zmieszanego z powietrzem o grubosci powfoki
60 um £ 100 pm i poddaje sie procesowi polimeryzacji w tempe-
raturze okoto 200°C w czasie 20 minut do uzyskania wymaganej
twardodci lakieru.

(1 zastrzezenie)
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(71) BOJKO TOMASZ TB-AUTOMATION, Zywiec
(72) PRUSAK DANIEL; BOJKO TOMASZ
(54) Piezopozycjoner

(57) Piezopozycjoner przeznaczony do ustalania wzajemnego
potozenia wzgledem siebie elementéw montowanych podczas
procesu wytwarzania oraz do pomiaru zmian potozenia w ptasz-
czyznie pionowej, charakteryzuje sie tym, ze ma modutowy zespot
wykonawczy (1) ustalania potozenia w ptaszczyZnie montazowej (2)
organu roboczego (3) korzystnie stanowigcego chwytak (4) pota-
czony z ptyta manipulatora (5) poprzez wézek ruchu liniowego (6)
przemieszczajacy sie w wzdtuz osi (Z) nachylonej do pfaszczyzny
montazowej (2), przy czym zespot wykonawczy (1) aktywowany
jest napedem piezoelektrycznym oraz zaopatrzony jest w modut
ruchu liniowego (8) poruszania wzdtuz osi (X), oraz modut ruchu
prostopadtego (9) poruszania wzdtuz osi Y korzystnie prostopadte-
go do osi X.

(14 zastrzezer)
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(71)  ZACHODNIOPOMORSKI UNIWERSYTET
TECHNOLOGICZNY W SZCZECINIE, Szczecin
(72) MATUSZAK MARCIN; WASZCZUK PAWEL

(54) Metoda znajdowania kontaktu narzedzia
z obrabianym materiatem w mikrofrezarce

(57) Sposdb znajdowania kontaktu narzedzia z obrabianym ma-
teriatem w mikrofrezarce, wykorzystujgca pomiar z czujnika, cha-
rakteryzuje sie tym, Ze jako czujnik stosuje sie sitomierz, przy czym
sygnat sity skrawania w osi Z, odczytanej z sitomierza, wzmacnia



