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nieorientowanych blach elektrotechnicznych polega na tym, 
że ze stali zawierającej wagowo: max. 0,06% węgla, max. 0,4% krze-
mu, 0,05-1,0% manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki, 
0,5-10,0% aluminium, reszta żelazo i nieuniknione zanieczyszcze-
nia odlewa się kęsisko płaskie, które walcuje się na gorąco na gru-
bość 1,4-3,5 mm, a następnie po wytrawieniu walcuje się na zimno 
na blachę o założonej grubości. Następnie blachę poddaje się naj-
pierw wyżarzaniu odwęglającemu w piecach przelotowych w tem-
peraturze max. 900°C w wilgotnej atmosferze azotowo-wodorowej, 
a następnie wyżarzaniu końcowemu w temperaturze 850-100°C 
w atmosferze wodoru.

(13 zastrzeżeń)

A1 (21) 399322 (22) 2012 05 28

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

(71) AKADEMIA GÓRNICZO-HUTNICZA IM. STANISŁAWA 
STASZICA W KRAKOWIE, Kraków

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

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

(57) Stal Fe-Al-Si na nieorientowane blachy elektrotechniczne, za-
wierająca wagowo: max. 0,06% węgla, max. 3,5% krzemu, 0,05-1,0% 
manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki, reszta żelazo 
i nieuniknione zanieczyszczenia charakteryzuje się tym, że zawie-
ra 0,5-10,0% aluminium. W jednej z odmian sposób wytwarzania 
nieorientowanych blach elektrotechnicznych polega na tym, 
że ze stali zawierającej wagowo: max. 0,06% węgla, max. 3,5% krze-
mu, 0,05-1,0% manganu, max. 0,025% fosforu, max. 0,035% siarki, 
0,5-10,0% aluminium, reszta żelazo i nieuniknione zanieczyszcze-
nia odlewa się kęsisko płaskie, które walcuje się na gorąco na gru-
bość 1,4-3,5 mm, a następnie po wytrawieniu walcuje się na zimno 
na blachę o założonej grubości. Następnie blachę poddaje się naj-
pierw wyżarzaniu odwęglającemu w piecach przelotowych w tem-
peraturze max. 900°C w wilgotnej atmosferze azotowo-wodorowej, 
a następnie wyżarzaniu końcowemu w temperaturze 850-1100°C 
w atmosferze wodoru.

(13 zastrzeżeń)

A1 (21) 396623 (22) 2011 10 13

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

(71) TAKONI SPÓŁKA Z OGRANICZONĄ 
ODPOWIEDZIALNOŚCIĄ, Bielsko-Biała

(72) WILCZYŃSKI KRZYSZTOF; ADAMIEC TADEUSZ; 
BORUTA BARTŁOMIEJ

(54) Sposób wytwarzania prefabrykatów elementów 
metalowo-gumowych oraz system do realizacji 
takiego sposobu

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania prefabry-
katów elementów metalowo-gumowych, obejmujący oczyszcza-
nie i pokrywanie prefabrykatów metalowych klejem przed nało-
żeniem powłoki gumowej przynajmniej na część ich powierzchni. 
Sposób obejmuje etapy: oczyszczania prefabrykatów metalowych 
w zautomatyzowanej linii zanurzeniowej w ciągu kolejnych pode-
tapów odtłuszczania (22), pierwszego płukania (23), aktywacji akty-
watorem do fosforanowania cynkowego (24), fosforanowania cyn-
kowego (25), drugiego płukania (26), pasywacji (27) i suszenia (28), 
pokrywania prefabrykatów metalowych klejem w zautomatyzo-
wanej kabinie natryskowej oraz wygrzewania prefabrykatów me-
talowych dla adhezji powłoki klejowej do pokrytej nią powierzchni 
prefabrykatu metalowego. Przedmiotem wynalazku jest również 
system do realizacji takiego sposobu.

(9 zastrzeżeń)

A1 (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) Sposób oraz przyrząd, zwłaszcza do wewnętrznego 
montażu o-ringów o małych średnicach

(57) Sposób wewnętrznego montażu o-ringów o małych śred-
nicach polega na tym, że uszczelkę kołową o-ringa montuje się 
wewnątrz, wzdłuż bieżni promienistej (9) korpusu (1), następnie 
cofa się zamek kompensująco-mocujący (2), zabierając cześć 
nadmiarową uszczelki o-ringa za pomocą zabieraka, przy czym 
ring opasany jest na bieżni promienistej (9) oraz wzdłuż bieżni li-
niowej wzdłużnej (11), następnie blokuje się po wykonaniu ruchu 
roboczego pozycję zamka kompensująco-mocującego (2) i ko-
lejno na korpusie (1) montuje się komponent montażowy, w któ-
rym wewnątrz ma być umieszczony oring, po czym zwalnia się 
blokadę, a popychacz (13) zamka kompensująco-mocującego (2) 
powracając wmontowywuje o-ring w rowek osadczy komponen-
tu montażowego, przy czym zamek kompensująco-mocujący (2) 
w pozycji spoczynkowej znajduje się w osi rowka osadczego kom-
ponentu montażowego, umożliwiając samoczynne odkształcenie 
sprężyste o-ringa. Przyrząd, zwłaszcza do wewnętrznego montażu 
o-ringów o małych średnicach, zawiera korpus (1), wewnątrz któ-
rego wykonane jest przetoczenie na o-ring - bieżnia promienista 
(9) i bieżnia liniowa wzdłużna (11), które połączone są powierzchnią 
(10), łączącą bieżnie, oraz wykonane jest przefrezowanie na zamek 
kompensująco-mocujący (2), w którym umieszczony jest ruchomy 
zamek kompensująco-mocujący (2), składający się z zabieraka oraz 
popychacza (13), przy czym korpus (1) posiada gwint zewnętrzny 
oraz gwint wewnętrzny i z jednej strony zakończony jest nakrętką 
zderzaka (3), mocowaną na gwint zewnętrzny korpusu (1), za którą 
zamocowana jest nakrętka kontrująca (4), a koniec korpusu (1) mo-
cowany jest obejmą (5). Zamek kompensująco-mocujący (2) połą-
czony jest z napędem (6), podłączonym do zasilania (7), przy czym 
bieżnia promienista (9) wykonana jest za czołem korpusu (8).

(12 zastrzeżeń)


