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AT (21) 414300 (22) 20151006

(51) B22D 25/06 (2006.01)
B22D 19/06 (2006.01)

(71) INSTYTUT METALURGII | INZYNIERII MATERIAtOWEJ
POLSKIEJ AKADEMII NAUK
IM. ALEKSANDRA KRUPKOWSKIEGO, Krakow

(72) ROGAL tUKASZ; GEOWNIA JAN; DUTKIEWICZ JAN;
TECZA GRZEGORZ

(54) Zestaw narzedzia skrawajacego i sposdb wykonania
zestawu narzedzia skrawajacego

(57) Zestaw narzedzia skrawajacego sktada sie z korpusu i ele-
mentu roboczego potaczonych nieroztacznie, przy czym korpus
ma posta¢ odlewu ze staliwa konstrukcyjnego niskostopowego,
a element roboczy stanowi odlew o strukturze tiksotropowej
ze staliwa narzedziowego. Staliwo konstrukcyjne niskostopowe ma
sktad ewentualnie 0,6 - 0,75 C, 09 - 1,05 Mn, ponizej 0,55 Si, ponizej
0,004 P, ponizej 0,004 S, 1,8 - 1,95 Cr, 0,6 - 0,8 Ni, 0,4 - 0,5 Mo. Stali-
wo narzedziowe o strukturze tiksotropowej ma skfad ewentualnie
1,8-23C8-12Mn3-6V,1-1,5Cr, ponizej 0,006% - B. Przedmio-
tem wynalazku jest réwniez sposdb wykonania zestawu narzedzia
skrawajacego.

(6 zastrzezen)

Data wprowadzenia zmiany zastrzezen: 2016 11 14

Al (21) 414290 (22) 20151006
(51) B23B37/00(2006.01)

(71) CRYSTAL SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Torun
(72) GRABOWSKI STANISLAW

(54) Sposéb laminowania blach folig dekoracyjna PVC

(57) Sposéb laminowania blach folig dekoracyjng PVC charakte-
ryzujacy sie tym, ze blache przemieszcza sie w poblizu elektrod
ceramicznych, ktére powodujg wytadowania koronowe tworzac
mieszaning gazu z aktywnymi czasteczkami (jonami, elektronami)
wybijajac z fahcuchdw polimerowych atomy wodoru do uzyskania
struktury ‘szorstkiej’ na poziomie molekularnym, po czym pod-
grzewa zestawem lamp IR do temperatury od 38 do 70°C i nano-
si warstwe podgrzanego kleju i jednoczesnie folie PVC poddaje
sie procesowi jednostronnego koronowania, w ktérym folia PVC
przemieszcza sie w poblizu elektrod szczotkowych aluminiowych,
po czym naciagnieta wzdtuznie i poprzecznie folie PVC podgrzewa
sie i przykleja folie PVC do blachy z dociskiem, po czym schtadza
blache z folig PVC do temperatury ponizej 30 do 38°C, nastepnie
nakfada na powierzchnie dekoracyjna PVC cienkg przezroczysta fo-
lie ochronng o grubosci od 50 do 100 um i nawija pokryta blache
na nawijak.

(1 zastrzezenie)

AT (21) 414318 (22) 20151008

(51) B23D 45/00(2006.01)
B23Q 35/08 (2006.01)
B23Q 35/00(2006.01)

GASIOROWSKI MAREK, Gtoskow
GASIOROWSKI MAREK

Maszyna do obcinania nadmiarowych obrzezy
wyroboéw z tworzyw sztucznych, komora ochronna
nieruchomej prowadnicy oraz sposéb obrébki
wyrobéw z tworzyw sztucznych

(57) Maszyna do obcinania nadmiarowych obrzezy wyrobéw
z tworzyw sztucznych, zawierajaca stot obrotowy (3), na ktorym
umieszczany jest nieruchomo, w okreslonym potozeniu obrabiany
wyréb (1), przy czym maszyna zawiera rowniez narzedzie tnace,
ktére obcina obrzeze wyrobu podczas jego obrotu na stole. Maszy-
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na przystosowana jest do realizacji cykli uczenia sie i cykli obrébki,
przy czym kazdy cykl uczenia sie obejmuje obrdét stotu (3) o kat a
wynoszacy co najmniej 360° i kazdy cykl obrobki obejmuje obrét
stotu o taki sam kat a, za$ maszyna zawiera ponadto ruchome ra-
mie prowadzace (2) sprzezone podczas cyklu uczenia sie z rucho-
ma koncdwka pomiarowa (5) wspdtpracujaca z przemieszczajacym
sie obrzezem wyrobu (1), natomiast podczas cyklu obrébki sprze-
zone z narzedziem tnacym obcinajacym obrzeze wyrobu (1), oraz
elektroniczny uktad sterowania, sprzezony z ramieniem prowadzg-
cym (2) i stotem obrotowym (3), przystosowany do sledzenia ruchu
koricowki pomiarowej (5) i rejestrowania na tej podstawie ksztattu
obrzeza wyrobu (1) podczas cyklu uczenia sie oraz do sterowania
ruchem ramienia prowadzacego (2) i obrotem stotu (3) na pod-
stawie danych zarejestrowanych podczas cyklu uczenia sie, tak,
7e w cyklu obrébki narzedzie tngce przemieszcza sie wzdtuz ksztat-
tu zarejestrowanego podczas cyklu uczenia sie. Ponadto zgtoszenie
zawiera sposob obrobki wyrobdw z tworzyw sztucznych przy uzy-
ciu maszyny i budowe komory ochronnej prowadnicy maszyny.
(13 zastrzezeri)
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Al (21) 414205 (22) 201509 29
(51) B23K26/70(2014.01)

(71) LASERTEC SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Tychy
(72) BOREK ALEKSANDER; SCIBISZ BARTLOMIEJ

(54) Sposob obroébki cieplnej elementu maszyny

(57) Sposéb laserowej obrobki cieplnej elementu charakteryzuje
sie tym, ze czes¢ energii cieplnej dostarczonej przez co najmniej
jedna wigzke promieniowania lasera (1) do obrabianej cieplnie po-
wierzchni (5) elementu maszyny (2) odprowadza sie z elementu (2)
do wykonanego z materiatu przewodzacego ciepto zewnetrzne-
go elementu (3), stykajacego sie z powierzchnig (4) przeciwlegty
do obrabianej cieplnie powierzchni (5) elementu (2).

(8 zastrzezeri)

Al (21) 414204 (22) 201509 29

(51) B23K 28/00(2006.01)
B23K 26/354 (2014.01)

(71) LASERTEC SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Tychy

(72) BOREK ALEKSANDER; KULAK PAWEL;
SCIBISZ BARTtOMIE)

(54) Sposdéb dekompozycji elementu maszyny

(57) Sposéb dekompozycji elementu maszyny charakteryzuje
sie tym, ze co najmniej czes¢ powierzchni roboczej (1) elementu
maszyny (2) podgrzewa sie skoncentrowang wigzka energii (3) emi-



