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AT (21) 396596 (22) 2011 10 10

(51) B21D 19/00(2006.01)
B21D 28/28 (2006.01)

(71) POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin
(72) PATER ZBIGNIEW; TOMCZAK JANUSZ;
GONTARZ ANDRZE]J

(54) Sposoéb wytwarzania kotnierzy czotowych
w ksztalcie tréjramiennej rozety

(57) Sposéb wytwarzania kotnierzy czotowych w ksztatcie tréj-
ramiennej rozety, zwlaszcza kotnierzy na wyrobach drazonych
charakteryzuje sie tym, ze na skrajnych koncach potfabrykatu (3)
w ksztatcie odcinka rury, wykonuje sie na obwodzie trzy symetrycz-
ne naciecia, nastepnie potfabrykat (3) umieszcza sie w dzielonych
matrycach (1a) i (1b), ktére zaciska sie na potfabrykacie (3), po czym
uruchamia sie ruch postepowy stempli (2a) i (2b) ksztattujacych,
ktére przemieszczajg sie ze staty predkoscia (V) wzdtuz osi potfa-
brykatu (3), w kierunku nacie¢ wykonanych na poétfabrykacie (3),
w efekcie przemieszczania sie stempli (2a) i (2b) ksztattujgcych,
rozpycha sie naciete korice potfabrykatu (3), a nastepnie wygina
sie i dottacza sie do powierzchni czotowych dzielonych matryc (1a)
i (Tb) ramiona ksztattowanych kotnierzy, uzyskujac wyréb (4) drazo-
ny z dwustronnymi kotnierzami (5a) i (5b) w ksztatcie tréjramiennej
rozety. Sposéb realizowany jest w uktadzie, w ktérym trzy syme-
tryczne naciecia wykonuje sie na obwodzie z jednej strony poétfa-
brykatu (3), a nastepnie ksztattuje sie kotnierz tylko z jednej strony
potfabrykatu (3), natomiast drugi koniec potfabrykatu (3) pozostaje
cylindryczny. Proces wytwarzania kotnierzy czotowych realizowany
jest na zimno lub na goraco.

(3 zastrzezenia)

AT (21) 399104 (22) 201205 07

(51) B23P 11/02(2006.01)
B23P 15/26 (2006.01)

(71) WOICIK JANUSZ, Bestwina; WOJCIK MAREK, Bestwina;
WOJCIK PAWEL, Krakdw

(72) WOICIK JANUSZ; WOJCIK MAREK; WOJCIK PAWEL

(54) Sposoéb wykonania grzejnika

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposéb wykonania grzejnika

tazienkowego z aluminium i ze stopdw aluminium, posiadajacego

dwa kolektory pionowe, pomiedzy ktérymi osadzone sg poziome

rurkowe elementy grzewcze. Pionowe kolektory o przekroju po-

przecznym sg w ksztatcie zamknietego profilu i maja wzdtuz jed-

nej ptaszczyzny wyfrezowane liniowo otwory. Sposéb wykonania

grzejnika polega na statym pofaczeniu poziomych elementéw

grzewczych z pionowymi kolektorami za pomoca potaczenia skur-
czowego poprzez wiozenie znajdujacych sie w zakresie temperatur
od temperatury -78,5°C do -195,8°C poziomych elementéw grzew-
czych do nagrzanych kolektorow w zakresie temperatur od 250°C
do 600°C. Koricowym etapem wykonania grzejnika jest poddanie
go obrébce powierzchniowej poprzez anodowanie.

(5 zastrzezen)

AT (21) 396611 (22) 2011 10 11

(51) B23P 15/00(2006.01)
C22C 38/08 (2006.01)

(71)  BUMAR AMUNICJA SPOLKA AKCYINA,
Skarzysko-Kamienna; INSTYTUT METALURGII ZELAZA
IM. STANISEAWA STASZICA, Gliwice

(72) MOSKALEWICZ MACIEJ; RASZTABIGA TOMASZ; DRABIK
ZBIGNIEW; KOWALIK BOGUMItA; HAJDAK ZBIGNIEW:
STEPIEN JERZY; GARBARZ BOGDAN; BURDEK MAREK

(54) Sposéb ksztattowania metalowych korpuséw
silnikéw rakietowych i stal wysokostopowa
do wytwarzania korpuséw silnikéw rakietowych

(57) Sposdb polega na nagrzewaniu odcinkdéw preta stalowego
do temperatury przerdbki plastycznej, prasowania na goraco wy-
prasek w ksztatcie cylindra ze stozkowa zwezka o pogrubionym
dnie. Wypraski obrabiane s3 mechanicznie, a nastepnie poprzez
dwuoperacyjny zabieg wyciggania na zimno oraz dwuoperacyj-
ny zabieg zgniatania obrotowego na zimno nadaje sie koricowy
ksztatt dyszy stozkowej (5) i koncowy ksztatt odcinkéw cylindrycz-
nych (6,7,8,9,10, 111 12) o réznej grubosci $cianek. Stal wysokosto-
powa zawierajgca w sktadzie: wegiel, azot, mangan, krzem, chrom,
nikiel, kobalt, molibden, tytan, miedz, glin, fosfor, siarke, tlen i zela-
70 charakteryzuje sie tym, ze sumaryczna zawartos¢ wegla i azotu
wynosi od 0,006 do 0,020% wagowych, a sumaryczna zawartos¢
manganu i krzemu wynosi od 0,05 do 0,15% wagowych.

(3 zastrzezenia)
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AT (21) 399321 (22) 201205 28

(51) B23P 17/00(2006.01)
C21D 8/12(2006.01)

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

(72) STODOLNY JERZY; STODOLNA KATARZYNA; ADRIAN
HENRYK; KAWALLA RUDOLF, DE;
CZYRSKA-FILEMONOWICZ ALEKSANDRA

(54) Stal Fe-Al na nieorientowane blachy
elektrotechniczne oraz sposéb wytwarzania blach
z tej stali

(57) Stal Fe-Al na nieorientowane blachy elektrotechniczne, za-
wierajgca wagowo: max. 0,06% wegla, max. 0,4% krzemu, 0,05-1,0%
manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki reszta zelazo
i nieuniknione zanieczyszczenia charakteryzuje sie tym, ze zawie-
ra 0,5-10,0% aluminium. W jednej z odmian sposéb wytwarzania
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nieorientowanych blach elektrotechnicznych polega na tym,
7e ze stali zawierajacej wagowo: max. 0,06% wegla, max. 0,4% krze-
mu, 0,05-1,0% manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki,
0,5-10,0% aluminium, reszta zelazo i nieuniknione zanieczyszcze-
nia odlewa sie kesisko ptaskie, ktore walcuje sie na goraco na gru-
bos¢ 1,4-3,5 mm, a nastepnie po wytrawieniu walcuje sie na zimno
na blache o zatozonej grubosci. Nastepnie blache poddaje sie naj-
pierw wyzarzaniu odweglajagcemu w piecach przelotowych w tem-
peraturze max. 900°C w wilgotnej atmosferze azotowo-wodorowe)j,
a nastepnie wyzarzaniu koncowemu w temperaturze 850-100°C
w atmosferze wodoru.

(13 zastrzezen)

AT (21) 399322 (22) 201205 28

(51) B23P 17/00(2006.01)
C21D 8/12(2006.01)

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

(72) STODOLNY JERZY; STODOLNA KATARZYNA;
ADRIAN HENRYK; KAWALLA RUDOLF, DE;
CZYRSKA-FILEMONOWICZ ALEKSANDRA

(54) Stal Fe-Al-Si na nieorientowane blachy
elektrotechniczne oraz sposéb wytwarzania blach
z tej stali

(57) Stal Fe-Al-Si na nieorientowane blachy elektrotechniczne, za-
wierajaca wagowo: max. 0,06% wegla, max. 3,5% krzemu, 0,05-1,0%
manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki, reszta zelazo
i nieuniknione zanieczyszczenia charakteryzuje sie tym, ze zawie-
ra 0,5-10,0% aluminium. W jednej z odmian sposéb wytwarzania
nieorientowanych blach elektrotechnicznych polega na tym,
Ze ze stali zawierajgcej wagowo: max. 0,06% wegla, max. 3,5% krze-
mu, 0,05-1,0% manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki,
0,5-10,0% aluminium, reszta zelazo i nieuniknione zanieczyszcze-
nia odlewa sie kesisko ptaskie, ktore walcuje sie na goraco na gru-
bos¢ 1,4-3,5 mm, a nastepnie po wytrawieniu walcuje sie na zimno
na blache o zatozonej grubosci. Nastepnie blache poddaje sie naj-
pierw wyzarzaniu odweglajacemu w piecach przelotowych w tem-
peraturze max. 900°C w wilgotnej atmosferze azotowo-wodorowej,
a nastepnie wyzarzaniu korcowemu w temperaturze 850-1100°C
w atmosferze wodoru.

(13 zastrzezery)

AT (21) 396623 (22) 20111013

(51) B23P 19/10(2006.01)
C09J 5/00 (2006.01)

(71) TAKONI SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Bielsko-Biata

(72) WILCZYNSKI KRZYSZTOF; ADAMIEC TADEUSZ;
BORUTA BARTEOMIEJ

(54) Sposob wytwarzania prefabrykatow elementéw
metalowo-gumowych oraz system do realizacji
takiego sposobu

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposéb wytwarzania prefabry-
katéw elementéw metalowo-gumowych, obejmujacy oczyszcza-
nie i pokrywanie prefabrykatow metalowych klejem przed nato-
zeniem powtoki gumowej przynajmniej na czesc ich powierzchni.
Sposdb obejmuje etapy: oczyszczania prefabrykatéw metalowych
w zautomatyzowanej linii zanurzeniowej w ciggu kolejnych pode-
tapdw odttuszczania (22), pierwszego ptukania (23), aktywadji akty-
watorem do fosforanowania cynkowego (24), fosforanowania cyn-
kowego (25), drugiego ptukania (26), pasywadji (27) i suszenia (28),
pokrywania prefabrykatéw metalowych klejem w zautomatyzo-
wanej kabinie natryskowej oraz wygrzewania prefabrykatéw me-
talowych dla adhezji powtoki klejowej do pokrytej nig powierzchni
prefabrykatu metalowego. Przedmiotem wynalazku jest rowniez
system do realizacji takiego sposobu.

(9 zastrzezen)
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Al (21) 396576 (22) 2011 10 07

(51) B25B 27/02(2006.01)
B23P 19/04 (2006.01)

(71) NOWAK SEBASTIAN AMS-SYSTEMS, Gliwice
(72) NOWAK SEBASTIAN

(54) Sposob oraz przyrzad, zwtaszcza do wewnetrznego
montazu o-ringéw o matych srednicach

(57) Sposéb wewnetrznego montazu o-ringdéw o matych sred-
nicach polega na tym, ze uszczelke kotowg o-ringa montuje sie
wewnatrz, wzdtuz biezni promienistej (9) korpusu (1), nastepnie
cofa sie zamek kompensujgco-mocujacy (2), zabierajac czes¢
nadmiarowa uszczelki o-ringa za pomoca zabieraka, przy czym
ring opasany jest na biezni promienistej (9) oraz wzdtuz biezni li-
niowej wzdtuznej (11), nastepnie blokuje sie po wykonaniu ruchu
roboczego pozycje zamka kompensujgco-mocujacego (2) i ko-
lejno na korpusie (1) montuje sie komponent montazowy, w kt6-
rym wewnatrz ma by¢ umieszczony oring, po czym zwalnia sie
blokade, a popychacz (13) zamka kompensujaco-mocujacego (2)
powracajac wmontowywuje o-ring w rowek osadczy komponen-
tu montazowego, przy czym zamek kompensujgco-mocujacy (2)
w pozycji spoczynkowej znajduje sie w osi rowka osadczego kom-
ponentu montazowego, umozliwiajac samoczynne odksztatcenie
sprezyste o-ringa. Przyrzad, zwlaszcza do wewnetrznego montazu
o-ringéw o matych $rednicach, zawiera korpus (1), wewnatrz kté-
rego wykonane jest przetoczenie na o-ring - bieznia promienista
(9) i bieznia liniowa wzdtuzna (11), ktére potaczone sg powierzchnig
(10), faczaca bieznie, oraz wykonane jest przefrezowanie na zamek
kompensujaco-mocujacy (2), w ktérym umieszczony jest ruchomy
zamek kompensujaco-mocujacy (2), sktadajacy sie z zabieraka oraz
popychacza (13), przy czym korpus (1) posiada gwint zewnetrzny
oraz gwint wewnetrzny i z jednej strony zakoriczony jest nakretka
zderzaka (3), mocowang na gwint zewnetrzny korpusu (1), za ktérg
zamocowana jest nakretka kontrujaca (4), a koniec korpusu (1) mo-
cowany jest obejma (5). Zamek kompensujaco-mocujacy (2) pota-
czony jest z napedem (6), podfaczonym do zasilania (7), przy czym
bieznia promienista (9) wykonana jest za czotem korpusu (8).

(12 zastrzezen)




