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oraz kompozytowa ptyte wsporczg (4). Urzadzenie w zasadniczo
odmienny sposob odizolowuje stalowe elektrody ulotowe od sta-
lowej uziemionej komory elektrofiltru.

(2 zastrzezenia)

Al (21) 397573 (22) 2011 12 27

(51) B07B 1/28(2006.01)
B07B 1/00 (2006.01)
A01C 17/00 (2006.01)

(71)  UNIWERSYTET WARMINSKO-MAZURSKI W OLSZTYNIE,
Olsztyn
(72) JADWISIENCZAK KRZYSZTOF

(54) Przesiewacz obiegowy do rozdzielania mieszanin
nasiennych

(57) Przesiewacz obiegowy do rozdzielania mieszanin nasien-
nych pod wzgledem grubosci i szerokosci, sktadajacy sie z kosza
zasypowego, zasuwy, przewodu doprowadzajgcego mieszanine,
elementu rozdzielajgcego oraz rynny zbiorczej na nasiona odsiane
i zanieczyszczenia dtugie, charakteryzuje sie tym, ze jednostke roz-
dzielajaca stanowi cylindryczne sito (1), w pfaszczu ktérego wyko-
nane sg okragte otwory (2).

(1 zastrzezenie)

Al (21) 397695 (22) 201201 03

(51) B21B13/00(2006.01)
B21D 47/04 (2006.01)
B21D 43/00(2006.01)

(71) TERMETAL PIOTR GLANER SPOLKA KOMANDYTOWA,
Pita
(72) KWIATKOWSKI JAROSEAW

(54) Sposéb i uktad do wytwarzania elementow
rusztowych, zwtaszcza stalowych krat elewacyjnych,
stalowych krat pomostowych, stalowych stopni
schodowych, spocznikéw

(57) Uklad do wytwarzania elementéw rusztowych, zwifaszcza
stalowych krat elewacyjnych, stalowych krat pomostowych, stalo-
wych stopni schodowych, spocznikow., zawierajacych rzedy réw-
nolegtych stalowych pfaskownikéw, taczonych w procesie spawa-
nia lub zgrzewania lub wciskania, w gérnej czesci dtuzszych bokdow
pod katem prostym z poprzecznymi rzedami drutéw stalowych,
nastepnie cietych wedtug wymiaréw fabrykacyjnych, ktére na-
stepnie pokrywa sie powfokami przeciwkorozyjnymi poprzez cyn-
kowanie, malowanie, galwaniczne metalizowanie, charakteryzuje
sie tym, ze zawiera potaczone ze sobg podajnik z prostownicg (2),
czyszczarke okragtych pretéw (3), sptaszczarke okragtego preta (4),
pierwsza klatke walcownicza (5), regulator predkosci walcowania
drugiej klatki walcowniczej (6), druga klatke walcownicza (7), regu-
lator predkosci walcowania trzeciej klatki walcowniczej (8), trzecig
klatke walcowniczg (9), regulator predkosci walcowania czwartej
klatki walcowniczej (12), urzadzenie do ciecia (11), czwartg klatke
walcowniczg (12), czyszczarke ptaskownika (13), regulator pred-
kosci podajnika (14), podajnik ptaskownika (16), uktad smarowa-

nia i chtodzenia (17) oraz uktad do pomiaru grubosci i szerokosci
pfaskownika (18).

(4 zastrzezenia)

Al (21) 397578 (22) 2011 1227

(51) B21D 26/02(2011.01)
B21D 41/02 (2006.01)

(71) POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin
(72) tUKASIKKRZYSZTOF

(54) Sposob ksztattowania plastycznego ciegien
rurowych

(57) Sposéb ksztattowania plastycznego ciegien rurowych
charakteryzuje sie tym, ze potfabrykat (1) rurowy z umieszczong
w jej koricowce wkiadka (2) umieszcza sie na nieruchomej matrycy
dolnej (3), a nastepnie zaciska sie gornym narzedziem (4) i dociska
stemplem (5) podajac nastepnie do wnetrza rury ciecz pod cisnie-
niem, a po jej rozpeczeniu obniza sie cisnienie cieczy speczajac
koncédwke rury za pomoca stempla (5), a nastepnie za pomocg
przyrzadu obciskajacego, szczekami (6) promieniowo obciska kori-
cdwke rury utwierdzajac wktadke (2) ksztattujac na jej zewnetrznej
powierzchni spfaszczenia umozliwiajace przytrzymywanie ciegna
za pomocg klucza.

(1 zastrzezenie)

Al (21) 400301 (22) 201208 09

(51) B23D 36/00(2006.01)
GO1B 7/02 (2006.01)



12 BIULETYN URZEDU PATENTOWEGO

Nr 14 (1031) 2013

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA IM. STANISt AWA
STASZICA W KRAKOWIE, Krakow
(72) KWASNIEWSKI JERZY; GRZYBOWSKI JOZEF

(54) Urzadzenie do kontroli dtugosci i ksztattu
prostokatnego arkusza cietego z tasmy w ruchu
ciggtym, zwtaszcza blachy

(57) Urzadzenie zawiera dwie ramy pomiarowe: rame stalg (2)
i rame przestawng (3), zamocowane do ramy przenosnika rolkowe-
go (1) w odlegtosci rownej dtugosci (L) arkusza (A). Na kazdej z ram
pomiarowych (2, 3) zamocowane sg po dwa czujniki zblizenio-
we (c1, c2ic3, c4) w rozstawieniu (b) mniejszym od wymiaru szero-
kosci (B) arkusza (A). Czujniki zblizeniowe (c1, c2, c3, c4) potgczone
s z elektronicznym uktadem pomiarowym z oprogramowanym
komputerem, w ktérym ustalana jest réznica czasu wystapienia sy-
gnatow z czujnikdw zblizeniowych (c3, c4) wykrywajacych przedniag
krawed? ciecia oraz réznice czaséw miedzy réznicami wystapienia
sygnatow z par czujnikow (c1, c4 i c2, c3) usytuowanych odpowied-
nio na koricach jednej i drugiej przekatnej arkusza (A).

(3 zastrzezenia)
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Al (21) 397685 (22) 2011 12 31
(51) B23H1/02(2006.01)

(71) INSTYTUT ZAAWANSOWANYCH TECHNOLOGII
WYTWARZANIA, Krakow

(72) MYSINSKI WOJCIECH; ZIOFEK JACEK;
WILK WEODZIMIERZ; MIELNICKI WACELAW

(54) Ukfad do generowania impulséw o statej wartosci
pradu dla procesu elektroerozyjnego

(57) Uktad ma elektroniczne zrédto pradowe zawierajgce tran-
zystor mocy typu MOSFET (Q1), ktéry potaczony jest szeregowo
z rezystorem (R3), Zrodtem napiecia statego (V1), rezystorem (R1)
i w obwodzie mocy ze szczeling (3), ktéry to obwdd z kolei potaczo-
ny jest z uktadem sterowania bramkg tranzystora (Q1), ktory sktada
sie z tranzystora (Q2), tranzystora (Q3), rezystora (R2) i Zrodta napie-
cia statego (V2) oraz generatora impulséw sterujacych (G).

(3 zastrzezenia)
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Al (21) 397686 (22) 2011 12 31

1

(51) B23H 7/32(2006.01)
B23H 7/18(2006.01)
B23H 1/02 (2006.01)

(71) INSTYTUT ZAAWANSOWANYCH TECHNOLOGI
WYTWARZANIA, Krakéw

(72)  MYSINSKI WOJCIECH; ZIOFEK JACEK;
WILK WEODZIMIERZ; MIELNICKI WACLAW

(54) Sposob i uktad do pomiaru czasu opdznienia
zaptonu w procesach elektroerozyjnych

(57) Sposéb pomiaru czasu opdznienia zaptonu w procesach
elektroerozyjnych polega na tym, ze pomiaru impulsu dokonuje
sie w chwili, gdy system mikroprocesorowy jest gotowy do pomia-
ru, mierzy sie tylko jeden impuls i skraca sie impuls czasu opdz-
nienia (TD) lub eliminuje go przy stanie zwarcia. Uktad pomiaru
czasu opoZnienia zaptonu sktada sie z bramki AND (U3-A), negacji
NOT (U1-A) oraz dwdch przerzutnikéw typu D (U2-A i U2-B), przy
czym wzajemne pofaczenie przerzutnikéw (U2-A) i (U2-B) naste-
puje poprzez wyjscie (Q) z przerzutnika (U2-B) do wejécia (D) prze-
rzutnika (U2-A) i wyjscie (/Q) z przerzutnika (U2-A) do wejécia (CLK)
przerzutnika (U2-B).

(2 zastrzezenia)
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Ukisd do tworzenia syguaiu 70

AT (21) 397653 (22) 2011 12 30

(51) B23K 9/00(2006.01)
B23K 37/04 (2006.01)
E04H 12/08 (2006.01)

(71)  KROMISS-BIS SPOLKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Czestochowa

(72) MIKOtAJEK ROBERT; CHOCHOL MAREK;
KOBIELSKI WOJCIECH

(54) Sposdb scalania i spawania cztonu stupa
energetycznego, poosiowo zbieznego,
zwiaszcza wielkosrednicowego, i ukfad urzadzen
technologicznych linii scalania i spawania takiego
cztonu
(57) Sposéb polega na tym, ze po wspdlosiowym ustawieniu
ponad sobg, z zachowaniem szczelin spawalniczych, dwodch po-
towek cztonu, ztozonych z segmentéw o katach srodkowych 180°
lub kazdej potowki z dwdch segmentdw o katach srodkowych 90°,
na ztaczach potéwek, w potozeniach zegarowych godziny 3-ciej
i 9-tej wykonuje sie od zewnatrz przerywane spoiny sczepne. Po-
tem, po kolejnych wychyleniach nadajacych obu ztagczom ze spo-
inami sczepnymi pofozen zegarowych godziny 6-tej, wykonuje sie
od wewnatrz ciagte spoiny wstepne, zamykajace na catej dtugosci
od srodka szczeliny spawalnicze. Przy nastepnych wychyleniach
czfonu z usytuowaniem wzdtuznych ztaczy w potozenie zegarowe
godziny 12-tej wykonuje sie spoiny koricowe, sciegami prowadzo-
nymi na przemian w przeciwlegtych zlaczach az do wypetnienia
catej przestrzeni zukosowania grubosci blachy. Uktad urzadzen
do realizacji sposobu tworzg trzy, usytuowane kolejno obok sie-
bie w linii kierunku procesu technologicznego (K), gniazdo skfa-
dowania segmentéw (A), gniazdo przesuwnicy zatadunkowej (B)
oraz gniazdo scalania i spawania (C). Kazde z gniazd wyposazone
jest w napedzane przenosniki rolkowe o osiach ukierunkowanych
zgodnie z kierunkiem procesu technologicznego (K). W $rodku
szerokosci gniazda scalania i spawania (C) zabudowane jest sta-



