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Opis wzoru

Przedmiotem wzoru uzytkowego jest matryca nastawna do giecia blachy pod zgdanym katem
utworzonym pomiedzy obu zagietymi jej czesciami.

Znane jest z europejskiego opisu patentowego wynalazku nr EP3127626A1 urzadzenie do giecia
metalowej blachy posiadajgce dolng matryce i gérng matryce (stempel). Przy czym dolna matryca po-
siada gtéwny korpus, ktérego gorna powierzchnia ma wykonane dwa wgtebienia, ktére w przekrojach
poprzecznych wzgledem pionowej osi symetrii majg profile zblizone do potkolistych, a pomiedzy nimi
ma wykonany kanatek w ksztatcie litery V. W obu tych pdtkolistych wgtebieniach osadzone sg ruchome —
wahliwe cztony rowniez majgce w przekrojach poprzecznych profile zblizone do pétkolistych, ktére mogg
sie obraca¢ w tych kanatkach w obu kierunkach. Ponadto oba te ruchome cziony za pomoca $rub sg
przymocowane do nieruchomych ptyt z zagietymi prostopadle ich wiszgcymi koricami, ktére za pomoca
walcowych trzpieni z tbami pétkolistymi z osadzonymi na nich sprezynami walcowymi potgczone sg
z zewnetrznymi cztonami katownikowych ptyt ruchomych, ktérych wewnetrzne cztony przylegajg do pta-
skich powierzchni obu ruchomych czionéw. W stanie spoczynku oba te cztony ptyt ruchomych usytuo-
wane sg W ptaszczyznie poziomej podtrzymujacej metalowg ptyte podlegajgcg zginaniu za pomoca usy-
tuowanej nad nig i w pionowej osi symetrii korpusu tej matrycy gérnej matrycy (stempla), ktérej dolny
koniec ma profil dostosowany do profilu kgta wykonanego w osi symetrii na gérnej powierzchni korpusu
dolnej matrycy, ktéry w widoku z przodu ma ksztatt utworzony z gérnego prostokatnego cztonu potgczo-
nego w dolnej jego czesci poprzez skosnie odsadzone na zewnatrz dwa boki z dolnym cztonem prosto-
katnym z wyjeciem prostokgtnym w jego dnie.

Znana jest réwniez z brytyjskiego opisu patentowego nr GB 896712 A matryca do giecia ptaskiego
elementu metalowego, ktérej korpus posiada czton zamontowany ponizej stempla, podtrzymujgcy dwa
podtuzne obrotowe prety, majgce ptaskie ich gérne powierzchnie do podtrzymywania metalowego ma-
teriatu podlegajgcego zginaniu. Oba te pétcylindryczne prety rozmieszczone sg obok siebie oraz z obu
stron stempla i obracajg sie gdy stempel ten przesuwany jest w dot oraz umieszczone sg w rowkach
potkolistych wykonanych w gornej powierzchni matrycy i dociskane sg przez sprezyny walcowe osa-
dzone na jednych koncach tych pretéw podtrzymujgcych swymi ptaskimi powierzchniami umieszczong
na nich zginang blache.

Znane jest takze z japonskiego opisu patentowego nr JP2002001435A urzgdzenie do giecia bla-
chy metalowej posiadajgce dwie dolne matryce w ksztalcie preta majgce pétokragte przekroje po-
przeczne, kiére zamocowane sg przesuwnie i obrotowo do wspornika majgcego dwie powierzchnie
wkleste z rowkami pomiedzy nimi. Gérny koniec watkéw podnoszgcych jest umieszczony obrotowo na
kotnierzach dwoch pretéw podobnych do pretéw dolnych matryc, przy czym kazdy ten watek podno-
szgcy przechodzi przez ograniczniki umieszczone na podporze tak aby byly rozmieszczone wystajgco
po stronie podpory, zas sprezyna dociskowa umieszczona na wale podnoszgcym utrzymywana jest
przez ten ogranicznik i uchwyt. Metalowa ptyta jest osadzana na metalowej powierzchni styku dwoch
dolnych matryc w ksztatcie preta, dociskanych do dolnych matryc w ksztatcie pretow przez gérng ma-
tryce (stempel) i sprezyne dociskowg powodujgc zginanie tej ptyty.

Celem wzoru uzytkowego jest opracowanie prostej i zwartej konstrukcji matrycy do giecia blachy,
zwlaszcza stalowej pod zgdanym katem o ograniczonej do niezbednej ilosci jej czesci sktadowych,
umozliwiajgcych ich tatwy i prosty montaz, a zarazem prostej jej obstugi przy przeprowadzaniu procesu
giecia blach przy zminimalizowanych kosztach.

Dalszym celem wzoru uzytkowego jest opracowanie nowej konstrukcji matrycy umozliwiajgcej
giecie blach o zréznicowanych ich dtugosciach linii giecia.

Zastosowanie matrycy nastawnej wedtug wzoru uzytkowego umozliwia giecie roznego rodzaju
blach, minimalizujgc powstawanie sladow naciskéw i wyptywdw na gietych blachach, a w przypadku
giecia krétkich potek proces ten przebiega prawie bezsladowo. Matryca ta pozwala takze unikng¢ de-
formacji w przypadku elementéw z otworami usytuowanymi w poblizu linii giecia.

W przypadku blach perforowanych pozwala na zachowanie powtarzalnosci ze statymi wysoko-
sciami potek i doktadnymi katami, natomiast w przypadku ksztattowania blach ryflowanych i zebrowa-
nych znaczgco ogranicza slady na widocznej stronie. Z kolei w przypadku giecia blach z powtokami
cynkowymi, blach z powtokg lakierniczg lub blach foliowanych nie dochodzi do uszkodzenia ich powtok
(cynkowych, lakierniczych, foliowych). Matryca ta doskonale sprawdza sie takze w przypadku pracy
z elementami ostro lub skosnie zakohczonymi. Zatem zastosowanie tej matrycy nastawnej znacznie
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podwyzsza jako$¢ obrabianego produktu i skraca czas jego obrébki poprzez wyeliminowanie wykan-
czania zbednych detali.

Prosta konstrukcja matrycy nastawnej wedlug wzoru uzytkowego umozliwia jej tatwy montaz
z wykorzystaniem ogolnie dostepnych zestawdéw montazowych.

Matryca nastawna do giecia blachy wedtug wzoru uzytkowego charakteryzuje sie tym, ze jej sta-
lowy korpus pomiedzy dolnymi bocznymi scianami i usytuowanymi w tej samej ptaszczyznie pionowej
gornymi bocznymi $cianami ma wykonane prostokatne wneki z osadzonymi w nich i potgczonymi roz-
tacznie z ich pionowymi dnami kilkoma listwowymi prostokatnymi wktadkami z wykonanymi w nich prze-
lotowymi nagwintowanymi otworami usytuowanymi w réwnych odlegto$ciach wzgledem siebie na catej
ich tgcznej dtugosci. Poza tym czesciowo we wnekach oraz na obu bocznych gérnych Scianach korpus
ten catej swej dlugosci, ma wykonane prostokatne wyjecia z zaokraglonymi ich dolnymi bokami, pio-
nowo i symetrycznie usytuowane wzgledem siebie. Z kolei w tukowo-wklestych wgtebieniach o profilu
wycinkéw okregu wykonanych w gornych poziomych $cianach korpusu umieszczone sg identyczne pro-
filowe stalowe wktadki o dtugosci réwnej dtugosci korpusu, ktérych dolne zaokraglenia majg wykonane
nagwintowane otwory pod walcowe zaczepy z wykonanymi na ich dolnych koncach przelotowymi po-
przecznie usytuowanymi okrggtymi otworami, o ktdre zaczepione sg gorne konce zaczepdw obrotowych
sprezyn srubowych umieszczonych w wyjeciach, natomiast dolne zaczepy obrotowe sprezyn srubo-
wych zaczepione sg o wkrety wkrecone w otwory obu listwowych wktadek.

Korzystnym jest, gdy w prostokgtnych wktadkach wykonane sg dwustopniowe przelotowe otwory
pod sruby z podktadkami wkrecone takze w otwory wykonane w pionowych dnach prostokgtnych wnek
usytuowanych pomiedzy dolnymi i gérnymi bocznymi scianami korpusu matrycy.

W korzystnej postaci matrycy prostokgtne wyjecia usytuowane czesciowo we wnekach oraz na
obu dtuzszych bocznych gornych scianach korpusu matrycy majg zaokraglone dolne i gorne ich boki.

Korzystnym jest réwniez, gdy zewnetrzne powierzchnie stalowego korpusu majg dyfuzyjng war-
stwe azotowang o grubosci wynoszacej g = 0,05-0,1 mm i o mikrotwardosci wynoszgcej 700-800 HVO0,3
przy zachowaniu twardosci rdzenia min. 26 HRC, wykonang w procesie cieplnochemicznym w solach
(technologii TENIFER®).

Przedmiot wzoru uzytkowego w dwoéch postaciach jego wykonania zostat uwidoczniony na rysunku
na ktérym fig. 1-18 przedstawiajg pierwszg posta¢ matrycy nastawnej do giecia blachy, a fig. 19-30
drugg postac tej samej matrycy, przy czym fig. 1 — przedstawia pierwszg postac stalowej matrycy na-
stawnej do giecia blachy, w widoku perspektywicznym, fig. 2 — te samg matryce w widoku z gory, fig. 3 —
te samg matryce, w widoku z przodu, fig. 4 — stalowy korpus tej samej matrycy w widoku z przodu,
fig. 5 — ten sam korpus matrycy w przekroju pionowym wzdtuz linii A-A, fig. 6 — korpus tej samej matrycy
Z powlokg azotowang na jego zewnetrznej powierzchni oraz wysuniete z niego dwie profilowe listwowe
wktadki, w widoku z boku w stanie powiekszonym, fig. 7 — profilowg listwowg wktadke gérnej czesci
matrycy, w widoku z gory, fig. 8 — te samg profilowa listwowg wktadke, w widoku z boku, fig. 9 — jedng
z dziesieciu listwowych bocznych wktadek matrycy z otworami do zaczepow sprezyn srubowych, w wi-
doku z gory, fig. 10 — te samg listwowg wktadke w przekroju poprzecznym wzdtuz linii B-B, fig. 11 — te
samg matryce z rozchylonymi obu jej listwowymi gérnymi wktadkami, w widoku z boku i w stanie po-
wiekszonym, fig. 12 — te samg matryce z rozchylong jej jedng listwowg wktadkg w przekroju pionowym
wzdtuz linii C-C na fig. 2, fig. 13 — jeden z czterdziestu walcowych zaczepdéw dla sprezyny srubowe;,
w widoku z przodu, fig. 14 — ten sam walcowy zaczep, w widoku od jego czota, fig. 15 — jedng z czter-
dziestu sprezyn srubowych z zaczepami obrotowymi na ich koncach, z ktérych gorny jej zaczep zacze-
piony jest o przelotowy otwor walcowego zaczepu, a jej zaczep dolny zaczepiony jest o wkret z tbem
stozkowym, w widoku z przodu, fig. 16 — ten sam zestaw sprezyny Srubowej zaczepianej o walcowy
zaczep oraz o wkret, w widoku z boku, fig. 17 — te samg matryce nastawng wraz z umieszczonym na
obu jej ptaskich powierzchniach profilowych listwowych wkiadek arkusza blachy stalowej i umieszczo-
nym nad nimi stemplem przed rozpoczeciem procesu giecia tej blachy w przekrojach pionowych,
a fig. 18 — te samg matryce wraz z jej stemplem w czasie zginania pod kagtem ostrym ,a” blachy stalowej,
fig. 19-30 przedstawiajg drugg postac tej samej matrycy do giecia blachy réznigca sie od jej pierwszej
postaci (fig. 1-18) tylko ksztattem jej stalowego korpusu oraz czesciowo z zaokrgglonym profilem listwo-
wej wktadki gérnej czesci tej matrycy, przy czym fig. 19 przedstawia drugg posta¢ matrycy nastawnej do
giecia blachy, w widoku perspektywicznym, fig. 20 — te samg matryce, w widoku z gory, fig. 21 — te samg
matryce, w widoku z przodu, fig. 22 — korpus tej samej matrycy, w widoku z przodu, fig. 23 — ten sam
korpus matrycy w potwidoku — pétprzekroju wzdtuz linii D-D, fig. 24 — korpus tej samej matrycy z powtokg
azotowang na jej zewnetrznej powierzchni oraz wysuniete z niego obie gorne profilowe listwowe wktadki,
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w widoku z boku, fig. 25 — profilowg listwowg gérng wktadke matrycy, w widoku z gory, fig. 26 — te sama
profilowg listwowg wktadke w przekroju pionowym wzdtuz linii E-E, fig. 27 — jedng z dziesieciu listwowych
bocznych wkiadek matrycy z otworami do zaczepdw sprezyn srubowych, w widoku z gory, fig. 28 — te
sama listwowg wktadke w przekroju poprzecznym wzdtuz linii F-F, fig. 29 — te samg matryce z rozchylo-
nymi obu jej listwowymi gornymi wkladkami, w widoku z boku i w stanie powiekszonym, a fig. 30 — te
sama matryce z rozchylong jej jedng listwowg gorng wkitadkg w przekroju pionowym wzdtuz linii G-G.

Matryca nastawna do giecia blachy stalowej stanowigca pierwszg jej postaé przedstawiona na
rysunku fig. 1-18 posiada stalowy monolityczny profilowy podtuzny korpus 1 o dtugosci L = 500 mm
i 0 profilu w widoku z boku zblizonym do odwré6conej litery , T”. Jego prostopadtoscienna poziomo usy-
tuowana podstawa 2 posiada dwie gérne poziome scianki 3, ktére poprzez dwie boczne skosnie usytu-
owane ku sobie $cinki 4 potgczone sg z pionowo usytuowanymi dwoma bocznymi dolnymi cianami 5,
ktére poprzez pionowo usytuowane prostokgtne wneki 6 potgczone sg z dtuzszymi gérnymi scianami 7
tworzagc gérny pionowo usytuowany czton 8 korpusu 1 usytuowany w pionowej osi symetrii podstawy 2.
Ponadto na gérnej poziomej powierzchni 9 korpusu 1 tej matrycy wykonane sg na catej jego dtugosci ,L”
dwa identyczne tukowo-wkleste wgtebienia 10, majgce w widoku z boku profile wycinkéw okregu, od-
dzielone od siebie wykonanym w pionowej osi symetrii tego korpusu podiuznym kanatkiem 11 o profilu
w ksztalcie litery ,V’ z zaokraglonym jego dolnym narozem 12, natomiast w pionowych dnach 6’ obu
wnek 6 oraz w obu gérnych bocznych scianach 7 pomiedzy obu tymi wnekami 6 i gérnymi tukowo-
-wklestymi wgtebieniami 10 stalowego korpusu 1 wykonanych jest po dwadzies$cia réwnomiernie roz-
mieszczonych wzgledem siebie prostokgtnych pionowo usytuowanych wyje¢ 13 otwartych u géry z za-
okrgglonymi ich dolnymi bokami 14. Z kolei w dnie 15 podstawy 2 korpusu 1 wykonana jest na catej jej
diugosci ,L” prostokgtna wneka 16 usytuowana symetrycznie w jego pionowej osi symetrii, a w dnie tej
wneki wykonane sg nieprzelotowe nagwintowane montazowe otwory 17, przy czym zewnetrzne po-
wierzchnie korpusu 1 majg dyfuzyjng warstwe azotowang 18 o grubosci wynoszacej g = 0,05-0,1 mm
i 0 mikrotwardosci wynoszacej 700-800 HVO0,3 przy zachowaniu twardosci rdzenia min. 26 HRC, wyko-
nang w procesie cieplnochemicznym w solach (w technologii TENIFER®). Poza tym w obu bocznych
wnekach 6 korpusu 1 osadzonych jest po pie¢ identycznych prostokgtnych listwowych wktadek 19, po-
siadajgcych obok ich gérnych podtuznych bokéw po cztery przelotowe nagwintowane otwory 20, usytu-
owane w rownych odlegtosciach L1 wzgledem siebie, a pomiedzy obu parami tych otworéw wykonane
sg dwustopniowe przelotowe otwory 21, poprzez ktére za pomocg $rub 22 i osadzonych na nich pod-
ktadek 22’ wkreconych w niepokazane na rysunku otwory den 6’ prostokatnych wnek 6 przymocowane
sg do wewnetrznych pionowych powierzchni 23 tych wnek. Ponadto w obu tukowo-wklestych wgtebie-
niach 10 korpusu 1 tej matrycy umieszczone sg identyczne profilowe listwowe wktadki 24 wykonane ze
stali narzedziowej — Toolox 44, o dtugosci ,L” réwnej dlugosci ,L” korpusu 1 majgce w widoku z boku
dolne zaokraglenia 25 stanowigce wycinki okregu zakonczone z jednej strony pionowg $ciankg 26,
a z drugiej strony zewnetrznym odsadzeniem 27 o profilu trapezu prostokgtnego, ktérych gérne konce
potgczone sg ze sobg poziomo usytuowang sciang 28, przy czym w zaokragleniach 25 profilowych
wkiadek 24 wykonanych jest na ich prostokatnych scianach 25’ po dwadziescia nieprzelotowych na-
gwintowanych otworéw 29 usytuowanych obok osi symetrii tych zaokraglen, ktére przylegajg do po-
wierzchni tukowo-wklestych wgtebien 10 korpusu 1. W nagwintowane otwory 29 wktadek 24 wkrecone
sg walcowe nagwintowane zaczepy 30 z wykonanymi na ich dolnych kohcach poprzecznie usytuowa-
nymi przelotowymi okrggtymi otworami 31, o ktére zaczepione sg gorne konce zaczepow obrotowych 32
sprezyn srubowych 33, umieszczonych w wyjeciach 13 obu gornych bocznych scian 7 korpusu 1,
a dolne zaczepy obrotowe 34 tych sprezyn zaczepione sg o wkrety 35 z tbami stozkowymi 36 przylega-
jacymi do podkfadek 37 wkrecone w nagwintowane otwory 20 listwowych wktadek 19.

Matryca nastawna do giecia blachy stanowigca drugg jej posta¢ przedstawiong na rysunku
fig. 19-30 ma budowe podobng do matrycy stanowigcej pierwszg jej posta¢ przedstawiong na rysunku
fig. 1-18, a réznica pomiedzy obu tymi matrycami polega tylko na tym, ze w tej drugiej postaci matrycy
stalowy korpus 1 oraz wykonane w nim obustronne pionowe wyjecia 13’ roznig sie swymi ksztattami od
ksztattow wyjec 13 stalowego korpusu 1 matrycy wedtug pierwszej postaci jej wykonania.

Stalowy korpus 1 drugiej postaci matrycy ma ksztatt wydtuzonego prostopadtoscianu o dtugosci
L = 500 mm, ktéry pomiedzy obu dolnymi bocznymi scianami 5 i dtuzszymi gérnymi bocznymi Scianami 7
ma wykonane pionowo usytuowane prostokgtne wneki 6, przy czym dolne boczne $ciany 5 wraz z po-
ziomymi bocznymi scianami wnek 6 tworzg prostopadto$cienng podstawe 2, ktéra w swym dnie 15 ma
wykonang na catej jej dtugosci ,L” prostokgtng wneke 16 usytuowang symetrycznie w pionowej osi sy-
metrii korpusu 1, zas w dnie wneki 16 wykonane sg nieprzelotowe nagwintowane montazowe otwory 17,
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przy czym korpus 1 na swej zewnetrznej powierzchni posiada rowniez dyfuzyjng warstwe azotowana 18
o grubosci wynoszgcej g = 0,05-0,1 mm i o mikrotwardosci wynoszgcej 700-800 HV0,3 przy zachowa-
niu twardo$ci rdzenia min, 26 HRC, wykonang w procesie cieplnochemicznym w solach (w technologii
TENIFER®). Ponadto na obu dtuzszych gérnych bocznych $cianach 7 pomiedzy goérng pozioma po-
wierzchnig 9 korpusu 1 i gérnymi tukowo-wklestymi wgtebieniami 10 oraz pomiedzy gérnymi czesciami
pionowych den 6’ prostokgtnych wnek 6 ma wykonanych po dwadziedcia symetrycznie rozmieszczo-
nych wzgledem siebie prostokatnych pionowo usytuowanych wyjeé¢ 13’ z zaokrgglonymi obu ich krot-
szymi bokami 14. Zatem w tej drugiej postaci matryca do giecia blachy sktada sie réwniez z profilowego
stalowego korpusu 1, w ktérego obu prostokatnych wnekach 6 osadzone s3g i potgczone z nimi za po-
mocg srub 22 i podktadek 22’ wkreconych w niepokazane na rysunku otwory den 6’ tych wnek, listwowe
prostokatne wkiadki 19 przylegajgce do siebie ich krotszymi bokami z wykonanymi w nich przelotowymi
nagwintowanymi otworami 20, po cztery otwory w kazdej z tych wktadek oraz z osadzonych w dwéch
tukowo-wklestych wgtebieniach 10 wykonanych na gornej poziomej Scianie 9 profilowych listwowych
wkitadek 24 wykonanych ze stali nierdzewnej Toolox 44, o dtugosci ,L” réwnej dtugosci korpusu 1, kto-
rych dolne zaokraglenia 25 przylegajgce do tukowo-wklestych wgtebien 10 wyposazone sg w po dwa-
dziescia wkreconych w nie walcowych zaczepdéw 30 (pokazanych na rys. fig. 13-16) z wykonanymi na
ich dolnych koncach poprzecznie usytuowanymi przelotowymi okragtym otworami 31, o ktdre zacze-
piane sg gérne konce zaczepdéw obrotowych 32 sprezyn srubowych 33 (pokazanych na rys. fig. 13—16)
umieszczonych w wyjeciach 13’ obu gornych bocznych $cian 7 korpusu 1, a dolne zaczepy obrotowe 34
sprezyn 33 zaczepione sg o wkrety 35 z tbami stozkowymi 36 przylegajgcymi do podktadek 37, wkre-
cone w nagwintowane otwory 20 listwowych wktadek 19.

Zasada wykorzystywania matrycy nastawnej do giecia blachy jak pokazano na rysunku fig. 17
i 18 polega na tym, ze po uprzednim umieszczeniu tej matrycy na stole prasy hydraulicznej i przymoco-
waniu jej do niego z wykorzystaniem nagwintowanych w jej podstawie 2 otworéw 17 na usytuowanych
poziomo scianach 28 obu profilowych listwowych wktadek 24 tej matrycy umieszcza sie arkusz bla-
chy 38. Nastepnie uruchamia sie stempel 39 zamocowany w ttoczysku tej prasy przemieszczajagc go
pionowo w kierunku podtuznego wyjecia 11 o profilu w ksztatcie litery ,V” tej matrycy z umieszczonym
na jej obu listwowych wktadkach 24 arkuszem blachy 38, w wyniku czego nastepuje wygiecie tej blachy
pod katem ,a” odpowiadajgcym katowi pochylenia profilu wyjecia 11, przy czym stempel 39 ma profil
dostosowany do profilu wyjecia 11 tej matrycy z uwzglednieniem grubosci zginanej blachy 38.

Zastrzezenia ochronne

1. Matryca nastawna do giecia blachy, ktérej korpus w widoku z boku ma ksztatt zblizony do
odwroconej litery ,T”, a na gérnej jego powierzchni ma wykonane dwa wgtebienia o profilu
wycinkow okregu, oddzielone od siebie kanatkiem o profilu litery V", wykonanym w pionowe;j
osi symetrii tego korpusu, w ktérych umieszczone sg dolne zaokraglenia czesci ruchomych
profilowych monolitycznych wktadek, ktoérych jedne konce potgczone sg z pionowymi przyle-
gajgcymi do siebie sciankami a drugie ich konce potgczone sg z zewnetrznymi prostokgtnymi
odsadzeniami, ktérych gérne konce potgczone sg ze sobg poziomymi sciankami, znamienna
tym, ze stalowy korpus (1) pomiedzy dolnymi bocznymi scianami (5) i usytuowanymi w tej
samej ptaszczyznie pionowej goérnymi bocznymi $cianami (7) ma wykonane prostokagtne
wneki (6) z osadzonymi w nich i potgczonymi roztgcznie z ich pionowymi dnami (6°) kilkoma
listwowymi prostokgtnymi wktadkami (19) z wykonanymi w nich przelotowymi nagwintowa-
nymi otworami (20) usytuowanymi w rownych odlegtosciach (L1) wzgledem siebie na catej ich
tacznej diugosci (L), poza tym czesciowo we wnekach (6) oraz na obu bocznych gérnych Scia-
nach (7) korpus ten na catej swej dtugosci (L) ma wykonane prostokatne wyjecia (13, 13’)
z zaokraglonymi ich dolnymi bokami (14), pionowo i symetrycznie usytuowane wzgledem sie-
bie, natomiast w tukowo-wklestych wgtebieniach (10) o profilu wycinkéw okregu wykonanych
w gornych poziomych $cianach (9) korpusu (1) umieszczone sg identyczne profilowe stalowe
wkiadki (24) o dtugosci (L) réwnej dtugosci (L) korpusu (1), ktérych dolne zaokraglenia (25)
majg wykonane nagwintowane otwory (29) pod walcowe zaczepy (30) z wykonanymi na ich
dolnych koncach przelotowymi poprzecznie usytuowanymi okrggtymi otworami (31), o ktére
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zaczepione sg gorne konce zaczepoéw obrotowych (32) sprezyn srubowych (33) umieszczo-
nych w wyjeciach (13, 13’), natomiast dolne zaczepy obrotowe (34) sprezyn srubowych (33)
zaczepione sg o wkrety (35) wkrecone w otwory (20) obu listwowych wktadek (19).

. Matryca wedtug zastrz. 1 znamienna tym, ze w prostokagtnych wktadkach (19) wykonane sg
dwustopniowe przelotowe otwory (21) pod $ruby (22) z podktadkami (22’) wkrecone takze
w otwory wykonane w pionowych dnach (6’) prostokgtnych wnek (6).

. Matryca wedtug zastrz. 1 znamienna tym, ze prostokatne wyjecia (13’) usytuowane cze-
sciowo we wnekach (6) oraz na obu bocznych gérnych scianach (7) korpusu (1) majg zaokra-
glone dolne i gérne ich boki (14).

. Matryca wedtug zastrz. 1 albo 2 znamienna tym, ze zewnetrzne powierzchnie stalowego kor-
pusu (1) majg dyfuzyjng warstwe azotowang (18) o grubosci wynoszacej g = 0,05-0,1 mm
i 0 mikrotwardosci wynoszgcej 700-800 HVO0,3 przy zachowaniu twardosci rdzenia min.
26 HRC, wykonang w procesie cieplnochemicznym w solach.
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