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wego (3) i rownoczesnie do wnetrza separatora kaskadowego (3)
poprzez regulacyjng przepustnice (5) wdmuchuje sie powietrze
z co najmniej jednego nadmuchowego wentylatora (6), ktéry two-
rzy nadcisnienie wewnatrz separatora kaskadowego (3), po czym
wprowadzony do separatora kaskadowego (3) podajnikiem (2) ma-
teriat dzieli sie i grubsze jego frakcje zsuwaja sie w dét, zas najbar-
dziej pyliste frakcje wraz z powietrzem unoszg sie do gory, a stad
wyprowadza sieje poprzez wylot (7), za$ najciezsze, oczyszczo-
ne, gruboziarniste frakcje zsuwajace sie w dot wprowadza sie
wysypem (8).

(3 zastrzezenia)
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Data wprowadzenia zmiany zastrzezeri: 2011 08 03

AT (21) 395211 (22) 2011 06 10
(51) B21D 11/20(2006.01)

(71)  METRIX METAL SPOEKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Tczew
(72) BINIEDA ADAM

(54) Sposob wytwarzania stupka bramki dostepu

(57) Sposéb wytwarzania stupka bramki dostepu o przekroju
potkolistym, zwtaszcza do bramek dostepu o szczegdlnych wy-
mogach funkcjonalnych i estetycznych przeznaczonych do holéw
biurowcdw, bankow, w ktérych wymagane sa szczegdlne wymogi
bezpieczenstwa, polegajacy na wycinaniu laserem z arkusza bla-
chy o réznych grubosciach, poszczegolnych czesci sktadowych,
ktére poddaje sie procesowi giecia na zimno i wycinania, cha-
rakteryzujacy sie tym, ze gtéwny element poddaje sie procesowi
wycina laserem z zachowaniem dodatkowych obszaréw niezbed-
nych w procesie zaginania, po czym prowadzi sie proces zagina-
nia w dwoch fazach tak, ze w pierwszej fazie dokonuje sie nacie¢
o kacie 90° i poddaje sie w drugiej fazie aproksymacji promienia
130 mm z udziatem specjalnych oporéw, ktére umozliwiajg zagina-
nie z bazowaniem przed prasa z wykorzystaniem specjalnych baz
przygotowanych w operacji wycinania na laserze, po czy usuwa sie
zbedny materiat stanowiacy bazy w operacji zaginania i poddaje
procesowi montazu poszczegdlnych elementéw poprzez spawa-
nie, usuwaniu naddatkéw materiatu, zniwelowania niedoktadnosci
ksztattu z aproksymacji promienia R130 mm i dalej poddaje sie pro-
cesowi prostowania w celu uzyskania prostoliniowosci powierzchni
potaczonych ze soba elementéw, po czym poddaje procesowi szli-
fowania w celu ujednolicenie szlifu catego zespotu.

(1 zastrzezenie)

Al (21) 395116 (22) 2011 06 03
(51) B0O9B 3/00(2006.01)

(71)  SUDER STANISEAW, Wroctaw; JAGIELEO ROMAN,
Wroctaw
(72) SUDER STANISEAW; JAGIELEO ROMAN

(54) Metoda unieszkodliwiania odpadéw
niebezpiecznych

(57) Metoda unieszkodliwiania odpadéw niebezpiecznych pod-
daje odpady w pierwszym etapie, termicznej dezynfekcji a na-
stepnie uzyskane bez mikroorganizméw chorobotwoércze odpady
przetwarza w drugim etapie na paliwo zastepcze, ktére w trzecim
etapie, komponowane korzystnie z innymi paliwami spalane jest
w piecach bez rusztowych z pozostatoscia popiotu mineralnego
0 zawartosci catkowitego wegla organicznego do 5%.

(3 zastrzezenia)

Al (21) 395196 (22) 2011 06 09

(51) B21C 1/04(2006.01)
B21C47/16(2006.01)
C21D 9/52(2006.01)

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA, Krakéw
(72) BOCHNIAK WEODZIMIERZ; PIELA KRZYSZTOF

(54) Sposdb polepszania wtasnosci technologicznych
drutéw nawojowych

(57) Sposéb polepszania wiasnosci technologicznych drutéw na-
wojowych polega na tym, ze drut poddaje sie cyklicznym zmianom
drogi odksztatcenia, odbywajacym sie sukcesywnie na catej dtugo-
$ci drutu, poprzez przepuszczanie go przez otwory przelotowe
obracajacego sie ukfadu, ztozonego z co najmniej dwoch elemen-
tow, przy czym ich otwory, o osiach usytuowanych réwnolegle
do siebie, ustawione sg w pozycji jeden za drugim, a 05 co najmniej
jednego elementu jest przesunieta w stosunku do osi drugiego ele-
mentu, co powoduje, ze druty mimosrodowo przepuszczane przez
uktad otwordw elementdw zostajg poddane przeginaniu w pet-
nym zakresie katowym 0-360°.

(2 zastrzezenia)

AT (21) 395140 (22) 2011 06 06

(51) B21D 22/20(2006.01)
B29C 39/10(2006.01)

(71) POLSKIE ZAKEADY LOTNICZE SPOLKA
7 OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA, Mielec
(72) CZERNIK MACIEJ; NOWAK STANIStAW; RZEZNIK
KRZYSZTOF; REKAS ARTUR; PODKOMORZY ANTONI;
STACHOWICZ WIEStAWA; SWIATKOWSKI KAZIMIERZ;
ZABA KRZYSZTOF

(54) Sposoéb wykonania ttocznika kompozytowego,
zwiaszcza do gtebokiego ttoczenia blach
metalowych

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposob wykonania ttocznika
kompozytowego, zwtaszcza do gtebokiego ttoczenia blach me-
talowych, skfadajacego sie z matrycy i stempla, przeznaczonego
w szczegdlnosci do gtebokiego ttoczenia dynamicznego czesci
z blach ze stopéw aluminium lub stopoéw tytanu, stosowanych
w przemysle lotniczym. Sposéb polega na wykonaniu z modelu
czesci matrycy (M) poprzez odlewanie kompozycji poliuretano-
wej zawierajacej skfadnik A w ilosci od 13% do 20% wagowych,
sktadnik B w ilosci od 26% do 40% wagowych, napetniacz w ilo-
$ci 42% do 52% wagowych oraz wypetniacz, korzystnie rowing
szklany, w iloéci od 6% do 9% wagowych, a nastepnie wykonaniu
stempla (S) poprzez odwzorowanie powierzchni matrycy (M), przy
uzyciu warstwy imitujacej (13) grubos¢ ksztattowanej czedci. Stem-
pel (S) wykonuje sie poprzez zalanie obudowy (9) stempla (S) kom-
pozycje poliuretanowg (14) zawierajaca skfadnik A w ilosci od 13%




