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oraz dysze, charakteryzuje sie tym, ze beczka (B) wspotpracuje z li-
stwa gorng (LG) oraz listwa dolng (LD), przez ktdre podaje sie olej
do beczki (B), przy czym listwa goérna (LG) i listwa dolna (LD) wy-
posazone sa w dysze (D), ponadto sterowanie podawanym olejem
do listwy gornej (LG) i listwy dolnej (LD) odbywa sie za posrednic-
twem elektrozawordw (E), ktére odbieraja sygnaty sterujace z szafy
sterowniczej (Sz9).

(13 zastrzezeri)

AT (21) 414184 (22) 201509 28

(51) B0O7B 1/18(2006.01)
B07B 1/22(2006.01)

(71) BIOMASS POLAND SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Katowice
(72) KEDZIA WOJCIECH JOZEF; POLOWY KRZYSZTOF

(54) Przesiewacz wielobebnowy, przeznaczony
do przesiewania biomasy i sposéb przesiewania
biomasy

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest przesiewacz wielobebnowy,
przeznaczony do przesiewania biomasy, zwtaszcza biomasy pocho-
dzacej z karpiny. Przesiewacz charakteryzuje sie tym, ze ma postac
mobilnej konstrukcji usytuowanej na podwoziu samojezdnym i ma
zespot przesiewajacy, ktdry stanowig co najmniej dwa bebny (1§ 2)
w postaci perforowanych walcéw, petniace role sit, usytuowanych
szeregowo jeden za drugim, przy czym bebny maja regulowany kat
nachylenia oraz regulowane predkosci obrotu, przy czym $rednica
otwordw w bebnach jest malejaca, tj. otwory pierwszego bebna
maja wieksza, a drugiego mniejsza srednice, przez co materiat jest
najpierw wstepnie, a nastepnie dokfadnie oczyszczony ze zbed-
nych frakgji. Predkosci obrotowe kazdego z bebndéw wynosza
w zakresie 5 - 100 obr./min, za$ predkos¢ obrotowa bebna (2) jest
1,5 razy wieksza od predkosci bebna (1), zas bebny umieszczone
s poziomo w osi obrotu lub nachylone wzgledem poziomu pod
pewnym katem, a kat nachylenia kazdego z nich moze sie réznic.
Przedmiotem zgtoszenia jest takze sposob przesiewania biomasy.
(4 zastrzezenia)

AT (21) 414230 (22) 201509 29

(51) B22C 9/04(2006.01)
B22C 9/00(2006.01)

(71) PUCZYNSKI DAMIAN STOPPA, Warszawa

(72)

(54) Sposob precyzyjnego odlewania metali
niezelaznych

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest sposdb precyzyjnego odlewa-
nia metali niezelaznych, w ktérym wykorzystujac metode rapid
prototyping 3D wykonuje sie wzor z fatwo topliwego materiatu,
nastepnie na powierzchnie wzoru nanosi sie powfoke ogniotrwatg,
po czym catos¢ poddaje sie utwardzaniu do momentu otrzyma-
nia skorupy o wymaganej wytrzymatosci na $ciskanie, nastepnie
cato$¢ podgrzewa sie do momentu usuniecia z wnetrza skorupy
zanieczyszczen czy tez resztek materiatu, z ktérego wykonano
wzor, po czym skorupe umieszcza sie w przestrzeni wypetnionej
materiatem podtrzymujacym strukture skorupy. Wnetrze skorupy

=

pod niskim cisnieniem wypetnia sie ciektym metalem. Na powto-
ke ogniotrwatg wzoru stosuje sie roztwoér ciektego wodnego szkfa
o module krzemianowym M mieszczacym sie w granicach 1,6 - 4,1
z dodatkiem utwardzacza w potaczeniu z modyfikatorem utwar-
dzania, natomiast powfoke ogniotrwatg poddaje sie utwardzaniu
w atmosferze CO,. W masie na powfoke ogniotrwata wzoru zawie-
rajacej roztwor ciektego wodnego szkta z dodatkiem utwardzacza
w potaczeniu z modyfikatorem utwardzania stosuje sie utwardzacz
na bazie estrow glikolu etylenowego H,OH-CH,OH w ilosci rownej
lub mniejszej od 20% tej masy, przy czym modyfikator utwardzania
stosuje sie w ilosci rownej lub wiekszej od 10% masy utwardzacza.
Jako modyfikator utwardzania stosuje si¢ metanol CH,O.

(16 zastrzezen)

Al (21) 414263 (22) 2015 1006

(51) B22D 11/115(2006.01)
B22D 11/10(2006.01)
B22D 11/04(2006.01)

(71)  ADAMET WITOLD GAJDEK, ADAM PECZAR
SPOLKA JAWNA, Rzeszéw

(72) KNYCH TADEUSZ; MAMALA ANDRZEJ;
KWASNIEWSKI PAWEL; GAJDEK WITOLD;
PECZAR ADAM:; KIESIEWICZ GRZEGORZ;
SCIEZOR WOJCIECH; KAWECKI ARTUR; SMYRAK BEATA;
KOWAL RADOSEAW: KORDASZEWSKI SZYMON;
FRANCZAK KRYSTIAN; GRZEBINOGA JUSTYNA;
SIEJA-SMAGA ELIZA

(54) Sposoéb wytarzania wyrobéw z metali i ich stopow
z wykorzystaniem ciggtego odlewu z dodatkowym
ksztattowaniem struktury oraz uktad do jego
realizacji

(57) Zgtoszenie dotyczy sposobu wytwarzania wyrobow z metali
i ich stopéw, z wykorzystaniem ciggtego odlewu z dodatkowym
ksztattowaniem struktury, ktéry obejmuje etap: topienia w tempe-
raturze nie mniejszej niz temperatura topnienia metali i ich stopow
zawartych w materiale wsadowym w postaci granulatu z metali
niezelaznych i ich stopéw lub/i Ztomu metali niezelaznych oraz
etap odlewania wyboréw wraz z ich schtadzaniem, zwifaszcza
wyrobéw o przekroju poprzecznym zblizonym do okregu lub
prostokata, charakteryzujacy sie tym, ze przed etapem odlewania
stopiony materiat wsadowy poddaje sie dodatkowemu mieszaniu
z wykorzystaniem pola elektromagnetycznego w temperaturze
nie mniejszej niz temperatura topnienia metali zawartych w mate-
riale wsadowym. Zgtoszenie dotyczy takze uktadu do wytwarzania
wyrobdw z metalu iich stopdw z wykorzystaniem ciaggtego odlewu
z dodatkowym ksztattowaniem struktur.

(9 zastrzezen)
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