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zbierajac frakcje bogatg w cynk i osobno frakcje bogata w mosiadz,
a reszte pozostajacg na sitach (4) kieruje sie ponownie do bebna
wibrujacego (2, 2a) do powtérnego oczyszczenia.
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AT (21) 420190 (22) 201701 15

(51) B07B 4/06 (2006.01)
B07B 13/08 (2006.01)
B03B 9/00 (2006.01)

(71) GEOWNY INSTYTUT GORNICTWA, Katowice

(72) JANOSZEK TOMASZ; BAJERSKI ANDRZEJ;
tACZNY JACEK MARIAN; IWASZENKO SEBASTIAN;
STANCZYK KAMIL; PROKSA JADWIGA;
FILIPEK-MARZEC MAGDALENA

(54) Urzadzenie do sortowania pneumatycznego
materiatéw ziarnowych oraz sposéb sortowania

(57) Urzadzenie i sposob sortowania materiatéw ziarnowych ma-
teriatow w klasach ziarnowych 0,1 - 200 mm, korzystnie 10 -30 mm,
gdzie materiat sortowany wprowadza sie znanymi metodami
do kosza zasypowego, umieszczonego nad tasmg przenosnika,
wyposazonego w zgarniak, zakoriczonego rynng zsypowa (13) cha-
rakteryzuje sie tym, ze materiat sortowany podawany jest na ob-
racajacy sie walec obrotowy (3), posiadajacy dysze kierunkowa (4),
wewnatrz walca obrotowego (3), a nastepnie poddawany sorto-
waniu na frakcje niezassang (F2) i zassang (F1), przy czym frakcja
zassana (F1) powstata poprzez wytworzenie réznicy potencjatow
aerodynamicznych jest zasysana za pomocg wentylatora (7) przez
dysze zasysajaca (5) przez kanat podcisnienia (15) do separatora
czastek (6), gdzie zostaje przez otwér separatora (16) i zasuwe ob-
rotowa (17) wprowadzona do zbiornika frakcji zassanej (9), a stru-
mien powietrza wraz z nieodseparowanym materiatem kierowany
jest kanatem odprowadzajacym (I8) do odpylacza (8), z ktérego
oczyszczone powietrze kanatem nadcisnieniowym (19) kierowane
jest do dyszy kierunkowej (4), w ktorej wnetrzu powoduje ruch po-
wietrza o kierunku prostopadtym do powierzchni roboczej walca
obrotowego (3) i skierowanym w kierunku do zewnatrz tworzacej
walca obrotowego (3), zas frakcja niezassana (F1) przez dysze zasy-
sajaca (5) zrzucana jest przez walec obrotowy (3) do zbiornika (10)
frakgji niezassanej(F2).

(11 zastrzezeri)

Al (21) 415199 (22) 20151208

(51) B08B 3/02(2006.01)
A46B 17/06 (2006.01)
B44D 3/00 (2006.01)

(71) TUCZYNSKI MIKOt AJ, Pleszew
(72) TUCZYNSKI MIKOtAJ

(54) Urzadzenie do mycia watkéw malarskich

(57) Urzadzenie do mycia watkéw sktada sie z obudowy (1) wy-
posazonej w gwint (6) do zfaczki weza ogrodowego, potaczonej
z pokrywa (5) i podstawg (7) oraz dyszy spryskujacej (2), charakte-
ryzujace sie tym, ze dysza spryskujaca (2) posiada element regula-
¢ji (3) wyposazony w zatrzask taczacy go z obudowa (1) i element
regulacji dyszy (3) posiada miejsce na uszczelke standardowa.

(1 zastrzezenie)
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Al (21) 415339 (22) 201512 16

(51) B09B 3/00(2006.01)
D21B 1/00 (2006.01)
C10L 5/48 (2006.01)

(71)  AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA

IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakow
(72) BUDZYN STANIStAW: TORA BARBARA;

GRADON WtODZIMIERZ; KRZYKOWSKI MAREK

(54) Sposoéb zagospodarowania odpadéw z produkgji
papieru z wykorzystaniem ciepta odpadowego
z procesu produkgji

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest sposéb zagospodarowania od-
paddw z produkcji papieru z wykorzystaniem ciepta odpadowego
z procesu produkgji, w technologii produkgji paliwa biomasowe-
go, ktory charakteryzuje sie tym, ze odpady o wielkosci czastek
0od 0,1 mm do 10 mm i wilgotno$ci od 30% do 70% transportuje sie
tasmowo, poddajgc mieszaniu przewatowemu lub transportuje
do modutu mieszajacego, nastepnie osusza, przy wykorzystaniu
powstajacego w procesie produkcji papieru ciepta odpadowego
o temperaturze 90 - 125°C.

(5 zastrzezeri)

Al (21) 415219 (22) 2015121

(51) B21F 7/00(2006.01)
DO07B 1/08 (2006.01)
D078 3/06 (2006.01)

(71) TELE-FONIKA KABLE SPOtKA AKCYINA, Krakow

(72) KNYCH TADEUSZ; MAMALA ANDRZEJ; SMYRAK BEATA;
KAWECKI ARTUR; KWASNIEWSKI PAWEY ;
JABEONSKI MICHAY; KIESIEWICZ GRZEGORZ;
MIREK PIOTR; SIEMINSKI JAKUB; TOKARSKI MARIUSZ;
KACZKOWSKI MAREK; KORBUT DARIUSZ;
MACZEK JANUSZ; KULMA ROBERT;
DZIADKOWIEC SLAWOMIR

(54) Sposob skrecania przewodéw wielodrutowych

(57) Zgtoszenie dotyczy sposobu skrecania przewodéw wielo-
drutowych z co najmniej jedna warstwa z drutdw o przekroju po-
przecznym segmentowym (1) polegajacego na tym, ze drut o prze-
kroju segmentowym poddawany jest czterem cyklom zginania,
poczatkowo w pierwszym cyklu zginania drut podlega rozwinieciu
ze szpuli do uzyskania przez os drutu linii prostej, po czym w dru-
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gim cyklu zginania drut podawany jest na ukfad trzech rolek, a na-
stepnie w trzecim cyklu nastepuje opasanie drutu na trzeciej rolce,
po czym w kolejnym czwartym cyklu drut z trzeciej rolki podawany
jest na kaliber (5).

(4 zastrzezenia)
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Al (21) 415228 (22) 20151215

(51) B21F 35/00(2006.01)
C21D 9/02 (2006.01)
F16F 1/02 (2006.01)

(71) METALPOL SPOLKA Z OGRANICZONA

ODPOWIEDZIALNOSCIA, Mielec
(72) SOWA WOJCIECH
(54) Zespot do obciskania sprezyn
(57) Przedmiotem zgtoszenia jest zespot do obciskania sprezyn
na goraco wykorzystywany do obrobki sprezyn w celu zwiekszenia
parametréw wytrzymatosciowych poprzez ich $cisniecie do zada-
nej wysokosci w okreslonej temperaturze. Zespét do obciskania
sprezyn posiada rame, urzadzenie do obciskania z zespotem sitow-
nikow, uktad chtodzenia, zespdt grzewczy oraz jednostke sterujaca
z panelem. Na ramie (4) osadzone jest urzadzenie do obciskania (1),
ktore posiada umieszczong w uktadzie pionowym co najmniej jed-
ng sekcje obciskajaca (, 1), wyposazong w co najmniej jeden sitow-
nik obciskajacy (18), ktorego ttocznik zakoriczony jest stemplem
z dowolng iloscig kielichow, ktére wraz z odpowiadajacymi im
trzpieniami umieszczonej ponizej matrycy, tworzg zamknietg ko-
more dla czynnika chfodzacego obciskane sprezyny.

(6 zastrzezeri)
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Al (21) 415323 (22) 20151215

(51) B22C 5/08(2006.01)
B22C 5/00(2006.01)

(71)  PRZEDSIEBIORSTWO PROJEKTOWO-PRODUKCYJNE
IDEAPRO SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Nowa Sl

(72) BOJANOWSKI WALDEMAR; NIZIOL WIESEAW;
MALISZEWSKI ADAM

(54) Sposoéb podawania wodnej zawiesiny sktadnikéw
odswiezajacych syntetyczng mase formierskg
W procesie jej przygotowania
(57) Sposéb podawania wodnej zawiesiny skladnikéw odswie-
zajacych syntetyczng mase formierska polega na tym, ze maga-

zynowane w zbiorniku (2) w postaci wodnej zawiesiny sktadniki
odéwiezajace mase, zwiaszczabentonitlub mieszankabentonitowo-
-weglowa, s3 podawane w postaci wodnego roztworu za pomoca
rzedu dysz (3), na mase formierska usytuowang w chtodziarce (1).

(1 zastrzezenie)
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Al (21) 415229 (22) 20151215

(51) B23C 5/00(2006.01)
B23C5/16 (2006.01)
B23B 51/08 (2006.01)

(71) WALDREX SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA SPOYKA KOMANDYTOWA,
Mielec

(72) BABULA WALDEMAR; KNAP DARIUSZ

(54) Wielofunkcyjne narzedzie obrébcze

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest wielofunkcyjne narzedzie ob-
rébcze majace zastosowanie w dziedzinie obrébki skrawaniem
materiatow metalowych. Wielofunkcyjne narzedzie obrébcze ma
posta¢ gtowicy frezarskiej, posiadajacej usytuowany wzdtuz osi
narzedzia, kanat na chtodziwo. W kanale (2) gtowicy (1) umieszczo-
ne jest dodatkowe narzedzie obrébcze (5) przesuwane w kierun-
ku osiowym pod wptywem chtodziwa podawanego pod ciénie-
niem, przy czym to dodatkowe narzedzie obrébcze (5) osadzone
jest na ttoczku (3) poprzez sprezyne (4). Natomiast ttoczek (3) wraz
ze sprezyng (4) usytuowane sa w czesci kanatu (2), ktérego srednica
jest wieksza niz $rednica wylotowa kanatu (2), ktdrym wysuwa sie
z gtowicy (1) dodatkowe narzedzie obrébcze (5).

(3 zastrzezenia)

AT (21) 415206 (22) 20151209

(51) B23K 11/10(2006.01)
B01J 35/04 (2006.01)

(71)  PRZEDSIEBIORSTWO PRODUKCJI KATALIZATOROW
LINDO CATSYSTEM SPOLKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Gorzéw Wielkopolski

(72) DEBOWSKI TOMASZ

(54) Sposdb spoinowania metalowych
monolitéw katalitycznych

(57) Przedmiotem zgloszenia jest sposdb spoinowania metalo-
wych monolitéw katalitycznych, majacy zastosowanie w szcze-
gdélnosci w procesie wytwarzania przemystowych ukfadow katali-
tycznych oraz katalizatorach pojazdéw samochodowych. Sposéb
spoinowania metalowych monolitow katalitycznych charakteryzu-
je sie tym, ze blok katalizatora formuje sie poprzez utozenie blachy
ptaskiej (1) na blasze falistej (2) i punktowe zgrzanie blachy pta-
skiej (1) z blacha falista (2) w co najmniej dwdch punktach przylega-
nia (3) obu blach, korzystnie na jednej fatdzie w odstepach co naj-
mniej 2 fatd, po czym zgrzane ze soba blachy (1, 2) odwraca sie



