
12 BIULETYN  URZĘDU  PATENTOWEGO Nr  16  (1085)  2015

zamocowanym pod kątem od 1 do 10° do osi pionowej pierście-

niowego narzędzia kształtującego (3), po czym przepycha się ob-

racającą się tuleję (1) stemplem obwiedniowym (2) przez otwór 

kalibrujący pierścieniowego narzędzia kształtującego (3).

(1 zastrzeżenie)

A1 (21) 407037 (22) 2014 01 31

(51) B21D 51/38 (2006.01)

 G06K 19/06 (2006.01)

(71) CAN-PACK SPÓŁKA AKCYJNA, Kraków

(72) GRZYB JACEK

(54) Sposób wykonania nadruku na kluczyku wieczka 
puszki

(57) Sposób wykonania nadruku na kluczyku wieczka puszki 

polega na tym, że do zespołu wykonującego nadruk na taśmie 

do wykonania kluczyka bądź na kluczyku podaje się na bieżąco 

treść nadruku dla każdego kluczyka. Urządzenie do wykonania 

nadruku na kluczyku wieczka puszki zawiera zespół drukujący (5) 

zawierający co najmniej jedno urządzenie drukujące (4), który jest 

umieszczony przed prasą konwersyjną (2), wycinającą i kształtują-

cą kluczyk w obszarze toru taśmy kluczyka, a jego cykl pracy jest 

sprzężony z cyklem pracy prasy konwersyjnej (2), przy czym zespół 

drukujący (5) jest sprzężony z urządzeniem generującym treść na-

druku, które na bieżąco podaje informacje o treści nadruku dla każ-

dego kluczyka.

(7 zastrzeżeń)

A1 (21) 406961 (22) 2014 01 27

(51) B21K 21/08 (2006.01)

 B21K 21/16 (2006.01)

(71) BH STEEL ENERGIA SPÓŁKA Z OGRANICZONĄ 

ODPOWIEDZIALNOŚCIĄ, Katowice

(72) HAŁASIK PIOTR; DEWIATOW WITALIJ

(54) Sposób wytwarzania odkuwek o kształcie 
wydłużonym

(57) Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania odkuwek 

wydłużonych typu belki, osie, walce i innych o stałym lub zmiennym 

przekroju poprzecznym. Sposób polega na wydłużaniu i kształto-

waniu materiału wsadowego za pomocą kowadeł w postaci wal-

ców w kierunku prostopadłym do osi wsadu, przy czym materiał 

jest równocześnie przepychany w kierunku osiowym za pomocą 

przepychaczy. Odległość pomiędzy walcami może być stała lub 

zmienna w zależności od żądanego kształtu odkuwki. Możliwe jest 

uzyskiwanie różnorodnych kształtów odkuwek, jak na przykład od-

kuwek o kształcie stożkowym czy z pogrubieniami w różnych miej-

scach na długości odkuwki. Sposób polega na tym, że przekuwany 

materiał wsadowy (1), usytuowany na płycie (2) pomiędzy walcami 

- kowadłami (3, 4), jest kuty za pomocą walców - kowadeł (3, 4) po-

przez poprzeczne względem osi materiału (1) ruchy górnej trawer-

sy (5) z siłą P1 lub dolnej trawersy (7) lub równoczesne ruchy górnej 

trawersy (5) i dolnej trawersy (7) z siłami P1 i pocieniany tym sposo-

bem do grubości h1. Następnie, przy stałej odległości h1 pomiędzy 

walcami - kowadłami (3, 4), materiał (1) jest przepychany w kierunku 

osiowym przez popychacz (9) z siłą P2.

(5 zastrzeżeń)

A1 (21) 407009 (22) 2014 01 30

(51) B23B 27/14 (2006.01)

 C04B 35/584 (2006.01)

(71) AKADEMIA GÓRNICZO-HUTNICZA

IM. STANISŁAWA STASZICA W KRAKOWIE, Kraków

(72) STOBIERSKI LUDOSŁAW; RUTKOWSKI PAWEŁ; 

GÓRNY GABRIELA

(54) Sposób wytwarzania ostrzy narzędzi skrawających 
z kompozytów o osnowie z azotku krzemu

(57) Wynalazek dotyczy sposobu wytwarzania ostrzy narzędzi 

skrawających z kompozytów o osnowie z azotku krzemu z ziarnami 

zdyspergowanej fazy ceramicznej zawierającej azotek tytanu, prze-

znaczonych do obróbki skrawaniem z wysokimi szybkościami skra-

wania. Azotek tytanu poddaje się wstępnej obróbce mechanicznej, 

po czym zestawia się mieszaninę składników zawierającą: azotek 

krzemu w ilości 75,0 - 90,0% objętościowych, fazę ceramiczną skła-

dającą się z 4,5 - 20,0% objętościowych azotku tytanu i 0,5 - 5,0% 

objętościowych heksagonalnego azotku boru oraz aktywatory 

spiekania w ilości 6,0 - 7,0% objętościowych w postaci trójtlenku itru 

i azotku glinu zmieszanych ze sobą w stosunku masowym od 1,5:1 

do 2:1. Składniki homogenizuje się w młynie obrotowo - wibracyj-

nym przez 4 - 6 godzin, przy wypełnieniu komory roboczej młyna 

70 - 80% objętościowych, po czym prasuje się na gorąco, a następ-

nie poddaje obróbce mechanicznej, szlifowaniu i polerowaniu.

(2 zastrzeżenia)

A1 (21) 406887 (22) 2014 01 20

(51) B23K 11/25 (2006.01)

(71) INSTYTUT SPAWALNICTWA, Gliwice

(72) MIKNO ZYGMUNT; GRZESIK BOGUSŁAW; 

STĘPIEŃ MARIUSZ; PIĄTEK MARIAN; 

OBORSKI WOJCIECH

(54) Zgrzewarka inwertorowa, zwłaszcza do zgrzewania 
punktowego

(57) Przedmiotem wynalazku jest zgrzewarka inwertorowa o wy-

sokiej gęstości mocy przeznaczona zwłaszcza do zgrzewania re-

zystancyjnego punktowego. Zgrzewarka zawierająca sekcję prądu 


