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(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM.STANISEAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakdw

(72) LESNIAK DARIUSZ; LIBURA WOJCIECH;
ZASADZINSKI JOZEF; MADURA JACEK

(54) Matryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali
i stopow

(57) Matryca mostkowo - komorowa do wyciskania metali i sto-
pdéw, wyposazona we wktadke matrycowa charakteryzuje sie tym,
Ze sktada sie z trzech potgczonych ze sobag, roztaczalnych segmen-
téw, z ktérych pierwszy segment jest segmentem kanatowym (1),
zawierajacym kanaty wlotowe (2) stuzace do wlewu metalu lub
stopu, potaczonym z drugim segmentem, bedacym segmentem
zgrzewania (3), wyposazonym w otwory (4) do wlewu metalu pro-
wadzace do komory zgrzewania (5) w obrebie ktérej umieszczony
jest przynajmniej jeden trzpien (6) formujacy ksztatt otworu w wy-
ciskanym profilu. Segment zgrzewania (3) taczy sie, z segmentem
trzecim, ktorym jest wktadka matrycowa (7) posiadajaca przynaj-
mniej jedno wybranie (8) ksztattujgce obrys zewnetrzny wyciska-
nego profilu. Liczba kanatéw (2) segmentu kanatowego (1) jest taka
sama jak otwordw (4) do wlewu metalu segmentu zgrzewania (3).
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(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM.STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakow

(72) LESNIAK DARIUSZ; LIBURA WOJCIECH;
ZASADZINSKI JOZEF; MADURA JACEK

(54) Matryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali
i stopéw
(57) Matryca mostkowo-komorowa, do wyciskania metali i sto-
poéw sktadajaca sie z czesci mostkowej (3) z trzpieniem (4) usytu-
owanym w jej dolnej czesci oraz z matrycy wiasciwej (1) potaczonej
7 czedcig mostkowa (3), w ktorej formowany jest profil wyciskany,
charakteryzuje sie tym, Ze na powierzchni roboczej matrycy wiasci-
wej (1) znajduja sie wystepy (2) domykajace kanaty wlotowe (5), kté-
re maja ksztatt grzbietu o wysokosci maksymalnej H otaczajacego
otwor kazdego kanatu wlotowego (5). Grzbiet od strony zewnetrz-
nej jest ograniczony powierzchnig pfaska, dopasowang do prze-
grody w czeéci mostkowej (3) matrycy. Wysokos¢ wystepow (2)
dopasowana jest do wysokosci komory zgrzewania rozumianej
jako odlegtos¢ miedzy powierzchnia roboczg matrycy wiasciwej (1)
a dolna powierzchnig czesci mostkowej (3). Powierzchnia ograni-
czona wystepami (2) jest wyprofilowana dla zapewnienia poza-
danego przeptywu metalu. Wysoko$¢ wystepdw (2) zmniejsza sie
w kierunku otworu matrycy a cze$¢ mostkowa wyposazona jest
w przegrody umieszczone pomiedzy wypustami, tak by zapobiec

ptynieciu metalu w kierunku obwodowym. llo$¢ otworéw w matry-
cy whasciwej (1) jest korzystnie wieksza niz 1.
(5 zastrzezen)
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(71) HENMAR CABINS SPOLKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA SPOLKA KOMANDYTOWA,
Kozmin Wielkopolski

(72) SYCH KRZYSZTOF; STAWOWY MICHAL;
THUSZCZAK MACIEJ

(54) Sposob wytwarzania drzwi kabiny pojazdu
wykonanych z ramy noénej i ptaszcza blaszanego
oraz drzwi kabiny pojazdu wykonane z ramy nosnej
i pfaszcza blaszanego

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposob wytwarzania drzwi (1)
kabiny pojazdu wykonanych z ramy nosnej (2) i ptaszcza (3) bla-
szanego oraz drzwi (1) kabiny pojazdu wykonane z ramy nosnej (2)
i ptaszcza (3) blaszanego. Wynalazek dotyczy w szczegdlnosci ka-
bin pojazdéw technicznych, takich jak wézki widtowe i fadowarki,
narazonych na znaczne przecigzenia podczas jazdy i wykonywania
prac technicznych poprzez operowanie swym oprzyrzadowaniem.
Sposob wytwarzania drzwi (1) kabiny pojazdu, wykonanych z ramy
nosnej (2) i pfaszcza (3) blaszanego, ktory to jest faczony do ramy
nosnej (3) i wyposazany w otwory (4), a takze w ktérym na wcze-
snym etapie wytwarzania wycina sie potfacie, w ktére to pofacie
na poéznym etapie wytwarzania wprawia sie przezroczyste wy-
petnienia szybowe (6) osadzajac je w gumowych uszczelkach (7),
polega na tym, ze rame nosng (2) wytwarza sie z metalowych ele-
mentow ksztattownikowych profilowanych (8), spawanych ze sobg
po docieciu i/lub wypaleniu i/lub wygieciu i/lub szlifowaniu
do uprzednio zaprojektowanego ksztattu o zadanej tolerancji, przy
czym wskazane operacje obrébcze wykonywane odpowiednio
w urzadzeniach, takich jak nozyce, prasa, gietarka, laser obrébczy,
szlifierka, wiertarka, dotyczg takze blaszanego ptaszcza (3). Opera-
cje otworowania wykonuje sie z wyprzedzeniem wzgledem pozo-
statych operacji technologicznych, w szczegdlnosci z wyprzedze-
niem wzgledem operacji spawania, jednak po wykonaniu operadji
projektowania i konfekcjonowania elementow profilowanych (8)
i pfaszcza (3) do wybranego projektu wyrobu gotowego. Operacje
taczenia poprzez spawanie metalowych elementow wykonuje sie
punktowo w weztach (9) spawalniczych, a po spawaniu korzystnie
ponownie szlifuje w tym momencie gotowy potwyréb z nadmiaru
spoiny, przygotowuje potwyrob do operacji wykarczania poprzez
pokrywanie potwyrobu podktadem malarskim (10) i farba (11),
po czym wyréb gotowy przeznacza sie do zamontowania. Jako
wezty (9) spawalnicze stosuje sie takze otwory techniczne (12)
o ksztatcie wzdtuznym, korzystnie fasolkowym, ktére to wykonu-
je sie uprzednio w ptaszczu (3) blaszanym uzalezniajac ich objetos¢
liczong jako przelot przez ptaszcz (3) blaszany od grubosci tego
ptaszcza (3) blaszanego w proporcji geometrycznej. Ponadto ze-
spojenie ptaszcza (3) drzwi (1) kabinowych zrama nosng (2) drzwi (1)
kabinowych jest najpierw precyzyjnie planowane w etapie projek-
towania w zakresie doboru objetosci i rozstawu weztéw (9) spawal-
niczych tak, aby naprezenie konstrukcji zrywajace spaw miescito sie
w zakresie od 50% do 80% zadanego naprezenia dopuszczalnego,
po czym na tej podstawie wykonywane sg otwory techniczne (12),
nadmiarowe, w pfaszczu (3) blaszanym, przynajmniej po jednym,
a najlepiej co najmniej po dwa na kazdy kierunek biegu ramy no-
$nej (2) tych drzwi (1), z ktdrg ptaszcz (3) jest spajany. Nastepnie



