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sile oddziatywania przeznaczona zwtaszcza do duzych, zmechani-
zowanych narzedzi recznych o uderzeniowym charakterze pracy,
zbudowana z korpusu-obudowy z rekojesciami, tulei prowadza-
cych, zespotu rolek dociskowych i prowadzacych, sprezyn cha-
rakteryzuje sie tym, ze ma korpus-obudowe (3) z rekojesciami (10)
pokrytymi elastycznymi warstwami (15) prowadzony suwliwie
za posrednictwem osadzonych elastycznie tulei (2 i 12) na korpu-
sie silnika (1). Natomiast w gérnej czesci korpusu-obudowy (3) osa-
dzona jest prowadnica (6) dwoch zespotow po trzy rolki - w tym
srodkowych rolek dociskowych dociskanych do powierzchni prze-
strzennej, paraboloidalnej krzywki (4) i zewnetrznych dwdéch rolek
prowadzacych (17) po kazdej stronie krzywki dociskanych do pro-
wadnicy (6) przez sprezyny (7) z prowadnicami teleskopowymi (8)
sitami regulowanymi przez napinacze (9) z wkretami (13) zapobie-
gajacymi wykrecaniu sie napinaczy (9), przy czym przestrzenna,
paraboidalna krzywka (4) zamocowana jest elastycznie za pomocg
warstwy do korpusu silnika narzedzia (1), a jej krzywizna zwrécona
na zewnatrz od jej osi symetrii ma ksztatt powstaty po korekgji wy-
cinkéw paraboli okreslonej w uktadzie wspotrzednych prostokat-
nych x, y, tak przyjetym, ze 0$ odcietych x jest rownolegta do osi
symetrii wibroizoladji i przechodzi w odlegtosci y, od osi symetrii
krzywki (4) przez punkt stycznosci krzywki (4) z rolkg dociskowg
w pofozeniu wyjsciowym wibroizolatora, za$ o$ rzednych y jest
réwnolegta do osi symetrii potaczen teleskopowych (8) i przecho-
dzi przez punkt stycznosci rolek dociskowych z krzywka (4) w odle-
gtosci x0 od osi symetrii rolek dociskowych i sprezyn (7) wibroizo-
latora réwniez w potozeniu wyjsciowym wibroizolacji, przy czym
funkcja odcietych x réwna sie sumie iloczynéw podwojonego
stosunku sity napiecia wstepnego sprezyn (7) wibroizolacji do sta-
fej sity P oddziatywania wibroizolacji na silnik narzedzia (1) i rzednej
y, oraz stosunku wspétczynnika sprezystosci k sprezyn (7) do statej
sity P oddziatywania i kwadratu rzednejy, natomiast obliczony osta-
teczny zarys krzywizny w przekroju osiowym przestrzennej krzywki
(4) jest skorygowany w ten sposéb, ze dla obliczonych uprzednio
odcietych x pomniejsza sie warto$¢ rzednych y o modut wielkosci
Ay, a jego warto$¢ korekcyjna Ay jest okreslona jako iloczyn pro-
mienia R rolki dociskowej pomnozonego przez réznice kosinusow
katow a, i a, zawartych miedzy styczng do krzywki (4) w punkcie
stycznosci krzywki (4) z rolka dociskowa i osig odcietych x w po-
tozeniu wyjsciowym i w danym kolejnym potozeniu roboczym
krzywki (4), za$ wspotrzedne poczatkowe punktu stycznosci X, Yy
przestrzennej krzywki (4) z rolka dociskowg w ukfadzie wspotrzed-
nych prostokatnych x, y w stosunku do konstrukcji wibroizoladji
WoSSO okreslajg rownania o takiej postadi, ze warto$¢ x, jest iloczy-
nem promienia R rolki dociskowej i sinusa kata a, za$ wartosc y,
jest rowna iloczynowi promienia R rolki dociskowej i cosinusa kata
a,, gdzie w uktadzie elementéw konstrukcyjnych kat o, zawarty
jest miedzy styczng do krzywki (4) w punkcie stycznosci z rolkg do-
ciskowa a osig rzednych x w potoZeniu wyjsciowym, a kat biezacy
a zmieniajacy sie wraz z ruchem wzglednym rolek dociskowych
i krzywki (4), zawarty jest pomiedzy styczng do krzywizny krzywki
(4) w punkcie kontaktu z rolkami dociskowymi a osig odcietych x
w danym kolejnym potozeniu roboczym wibroizolacji WoSSO.

(6 zastrzezen)
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Al (21) 402967 (22) 201303 04

(51) B29C 45/57 (2006.01)
B29C 45/56 (2006.01)
B29C 45/68 (2006.01)

(71)  STOPCZYNSKA DANUTA ZAKEAD WYTWARZANIA
ARTYKUEOW Z GUMY, Olesnica
(72) STOPCZYNSKI JAN

(54) Forma do formowania wtryskowego
z doprasowaniem grubosciennych tulei i sposéb
formowania wtryskowego z doprasowaniem
grubosciennych tulei

(57) Sposdb formowania wtryskowego z doprasowaniem grubo-
sciennych tulei, w ktérym formuje sie gruboscienng tuleje w formie
wtryskowej zawierajacej pierwszy i drugi element do ksztattowania
zewnetrznych scian grubosciennej tulei, rdzert do ksztattowania
wewnetrznej sciany grubosciennej tulei i tuleje spychajgca do-
mykajacg forme od strony pierwszego elementu naprzeciwko
dyszy wtryskowej tworzywa sztucznego umieszczonej w drugim
elemencie, ktory to sposdb polega na tym, ze po zamknieciu for-
my wtryskuje sie tworzywo sztuczne i po zastygnieciu tworzywa
w formie otwiera sie forme i wypycha uformowang tuleje grubo-
écienng za pomoca tulei spychajacej. Przed wtrysnieciem tworzy-
wa sztucznego do komory formujacej ustawia sie tuleje spychaja-
ca (3) w odlegtosci (L1) od dyszy wtryskowej wiekszej o skoku (S),
PO Czym po wirysnieciu tworzywa sztucznego za pomoca cylindra
hydraulicznego (4) dociska sie tuleje spychajaca (3) w kierunku dy-
szy wtryskowej (2) o skok (S) do odlegtosci (L) od dyszy wtrysko-
wej (2) rownej pozadanej dtugosci uformowanej tulei gruboscien-
nej (1). Przedmiotem zgtoszenia jest rowniez forma do formowania
wtryskowego z doprasowaniem grubosciennych tulei.

(2 zastrzezenia)
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(51) B30B 9/32(2006.01)

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA IM. STANISt AWA
STASZICA W KRAKOWIE, Krakow

(72) GAWENDA TOMASZ; SARAMAK DANIEL;
NAZIEMIEC ZDZISLAW
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(54) Zgniatacz cylindryczny

(57) Zgniatacz cylindryczny, zbudowany z tloka, przeznaczony
do miazdzenia surowcow ziarnistych (sypkich) wystepujacych
w branzy przerébki surowcéw mineralnych, przyktadowo, rud me-
tali, surowcow skalnych i weglanowych, zuzli, klinkieréw cemento-
wych, w ramach eksperymentalnych badan zmiany struktury roz-
drabnianego materiatu w poszczegdlnych czesciach strefy zgniotu,
przeprowadzanych w warunkach laboratoryjnych dla celéw prze-
mystowych, charakteryzuje sie tym, ze posiada podstawe (1) o prze-
kroju czworoboku wraz ze scianami bocznymi, do ktérej przymo-
cowana jest trwale lub spoczywa swobodnie matryca o ksztatcie
fragmentu walca (2) o powierzchnikorzystnie karbowanej, o dowol-
nym promieniu krzywizny (R) i przekroju czworoboku jej podstawy,
za$ pomiedzy matryca o ksztafcie fragmentu walca (2), a bocznymi
$cianami podstawy (1), osadzona jest swobodnie rura profilowa (3)
o przekroju prostokatnym, w ktdrg wpuszczony jest ttok (4) o czwo-
robocznym przekroju podstawy, zakonczony w dolnej czesci druga
matrycg o ksztatcie fragmentu walca o jednakowych parametrach
ksztattu jak matryca o ksztatcie fragmentu walca (2), umiejscowiona
na podstawie (1) zgniatacza cylindrycznego.

(3 zastrzezenia)
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Al (21) 403128 (22) 201303 13

(51) B31F 5/04(2006.01)
B65D 19/38 (2006.01)
B26D 1/00(2006.01)
B26D 7/00(2006.01)

(71) SCHUMACHER PACKAGING ZAKEAD BYDGOSZCZ
SPOLKA Z OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA,
Poledno

(72) MAJCHRZAK ARTUR

(54) Sposob produkgji nézek paletowych z tektury
falistej i linia technologiczna do produkcji nézek
paletowych z tektury falistej

(57) Sposéb produkcji nézek paletowych z tektury falistej i li-
nia technologiczna do realizacji sposobu sktadajaca sie z szeregu
urzadzen realizujgcych kolejne fazy procesu technologicznego,
potaczonych ze sobg i pracujgcych w taki sposob, aby mozliwe
byto zautomatyzowanie pracy linii, ktéra ma podajnik arkuszy (1),
pofaczony z zespotem transportujacym (2), w taki sposob, ze po-
dawany arkusz, wysuwany jest z podajnika (1) nad zespotem trans-
portujacym (2), w odlegtosci korzystnie 1-6 mm, zespét transportu-
jacy (2) potaczony jest z wykrawarka rotacyjng (3), przy czym dolna
powierzchnia transportowanego arkusza podawana jest na dolng
czes¢ zespotu nozy wykrawarki rotacyjnej (3), korzystnie 1-4 mm
powyzej najnizszego punktu noza rotacyjnego, wykrawarka (3) po-
faczona jest z zespotem transportujacym (4) w ten sposob ze dolna
powierzchnia arkusza (11) wysuwajacego sie z wykrawarki rotacyj-
nej usytuowana jest powyzej zespotu transportujacego korzystnie
w zakresie 0,1-5 mm, przy czym zespot transportujacy (4), potaczo-
ny jest z zespotem precyzyjnego przemieszczania paskow (5), ktéry
ma stét wytadowczy, usytuowany o 1-3 mm ponizej poziomu ze-
spotu transportujgcego (4) oraz zderzak usytuowany na prowadni-
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cach, za$ stot wytadowczy, potaczony jest z wykrawarka ptaska (6),
przy czym powierzchnia stotu wyktadowczego i powierzchnia dol-
nej ptyty wykrawarki ptaskiej usytuowane sg w jednej ptaszczyz-
nie, za$ wykrawarka pfaska (6) potaczona jest z zespotem ssawek,
w taki sposob, ze gorna powierzchnia arkusza wysuwajacego sie
z wykrawarki pfaskiej usytuowana jest ponizej dolnej powierzchni
ssawek, znajdujacych sie w maksymalnym - gérnym potozeniu, ko-
rzystnie 5-15 mm.

(6 zastrzezen)
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