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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)




