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(54) Sposob przetwarzania odpadéw przemystowych

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest sposob przetwarzania odpa-
doéw przemystowych, w szczegdlnosci szlaméw, osadéw pofil-
tracyjnych i innych statych odpadéw z oczyszczania gazéw od-
lotowych, zwifaszcza gazéw odlotowych ze szlaméw i osadow
z oczyszczania gazéw odlotowych z hutnictwa zelaza i stali.
Zgtoszenie zawiera tez sposob, ktéry polega na tym, ze wydo-
byty ze ztoza surowiec ilasty uktada sie w pryzmy i sezonuje sie.
Po czym, do rozdrobnionej i rbwnomiernie nawilzonej, korzystnie
réwnomiernie, gliny dozuje sie selektywnie odpady, przy zacho-
waniu podstawowej zasady dodawania do kazdej partii produk-
cyjnej tylko jednego rodzaju odpadu. W zaleznosci od wilgot-
nosci odpadu, odpady dozuje sie w ilosci do 40% w przeliczeniu
na suchg mase. Nastepnie miesza sie surowiec ilasty z wytypo-
wanym rodzajem odpadu, az do otrzymania jednorodnej masy,
po czym powstaty surowiec poddaje sie walcowaniu dla ujedno-
rodnienia i zwiekszenia zwarcia masy. Tak uzyskana mase, po do-
cieciu jej na pozadane wymiarowo ksztattki, poddaje sie suszeniu
za pomoca cieptego powietrza, po czym wysuszone ksztattki wy-
pala sie w piecu wypatowym. Po zakorczeniu procesu wypalania
wypalone ksztattki studzi sie w strefie studzenia i chtodzi w strefie
chodzenia pieca.

(2 zastrzezenia)
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(51) B21C23/04(2006.01)
B21C 25/02 (2006.01)
B21C 35/00(2006.01)

(71) POLITECHNIKA CZESTOCHOWSKA, Czestochowa
(72) MICHALCZYK JACEK; BANASZEK GRZEGORZ

(54) Sposob wspétbieznego wyciskania tulei
z kotnierzem

(57) Sposdéb wspotbieznego wyciskania tulei z kotnierzem pole-
gajacy na tym, ze wsad umieszcza sie na trzpieniu dociskowym (3),
zaopatrzonym w kotnierzowa podstawe (5) i posiadajacym od stro-
ny rurowego pojemnika (1) sfazowang gorng krawedz, a nastepnie
wsad dociska sie stemplem gérnym (4) az do wycisniecia przez
otwor pierscieniowej matrycy stozkowej tulei o odpowiedniej gru-
bosci dna, po czym pierscieniowa matryce (2) posiadajaca skosna,
dwustopniowa $cianke wewnetrzng o nachyleniu scianki od strony
rurowego pojemnika (1) odpowiadajgcemu katowi sfazowania gor-
nej krawedzi trzpienia dociskowego (3), przemieszcza sie wzdtuz
trzpienia dociskowego (3) w kierunku jego kotnierzowej podsta-
wy (5), po czym spodem pierscieniowej matrycy (2) dociska sie
do kotnierzowej podstawy (5) trzpienia dociskowego (3), formujac
kotnierz tulei.
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(1 zastrzezenie)

Al (21) 420346 (22) 201701 30

(51) B21H 1/14(2006.01)
B21H 8/02 (2006.01)

(71)  POLITECHNIKA LUBELSKA, Lublin
(72) PATER ZBIGNIEW; TOMCZAK JANUSZ;
BULZAK TOMASZ

(54) Narzedzia i sposéb do walcowania skosnego
odkuwek kul

(57) Narzedzia do walcowania skosnego odkuwek kul w ksztat-
cie walcow, posiadajace wystepy srubowe, charakteryzuja sie tym,
7e maja cztery strefy (I, Il, Il oraz IV), gdzie w pierwszej strefie wci-
nania (), potozonej na walcach od strony wejsciowej potfabryka-
tu znajduje sie srubowy wystep (3a), o klinowych powierzchniach
bocznych (4, 5a), przy czym powierzchnie boczne (4ai 5a) Srubo-
wego wystepu (3a) sa symetryczne wzgledem i pochylone pod
jednakowym katem (2a), za$ wysoko$¢ srubowego wystepu (3a)
stopniowo zwieksza sie od powierzchni walca (16a) o statej sred-
nicy (Dw) do $rednicy (D1) srubowego wystepu (6a), natomiast
dtugosc strefy wcinania (1) rowna jest skokowi (L1) Srubowego wy-
stepu (3a), przy czym skok (L1) srubowego wystepu (3a) jest wiek-
szy od $rednicy walcowanej kuli, nastepnie za strefa wcinania (1)
znajduje sie strefa ksztattowania (Il), w ktérej znajduje sie Srubowy
wystep (6a) o wklestych powierzchniach bocznych (7a, 8a), przy
czym promien (Rk) wklestych powierzchni bocznych (73, 8a), row-
ny jest potowie $rednicy walcowanej kuli, zas skok (L2) Srubowego
wystepu (6a) w strefie ksztattowania (Il) stopniowo zmniejsza sie
od wartosci poczatkowej, réwnej skokowi (L1) na poczatku stre-
fy ksztattowania (Il) do wartosci korncowej (L3) na koncu strefy
ksztattowania (Il). Przedmiotem zgtoszenia jest réwniez sposdb
walcowania skosnego odkuwek kul.

(2 zastrzezenia)
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Al (21) 416694 (22) 2016 03 30

(51) B23P 15/02(2006.01)
C23C 16/06 (2006.01)

(71) AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakow
(72) KOZIK DOMINIK; BORTO ARTUR; ZWOLAK JAN;
SKRZYPEK STANISLAW

(54) Powtoka ochronna na topatki sprezarki silnika
turbinowego

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest powtoka ochronna na topatki
sprezarki silnika turbinowego o budowie warstwowej, zawieraja-
ca warstwe z aluminium, naniesiong na podtoze ze stopu tyta-
nowo - aluminiowego, ktéra charakteryzuje sie tym, ze zawiera
od strony podfoza (1) warstwe ttumiaca drgania (2) z zywicy estru
cyjaninowego o grubosci 30 - 50 um, warstwe redukujgca napre-
Zenia cieplne (3) z czystego aluminium o grubosci 30 - 50 um oraz
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ceramiczng warstwe zewnetrzng (4) z azotku tytanu lub weglika
chromu o grubosci 40 — 60 um.
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(1 zastrzezenie)
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AT (21) 416664 (22) 2016 03 29

(51) B23Q 1/28(2006.01)
B23Q 1/00(2006.01)

CNC INNOVATIONS SPOLKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Rzeszéw

PIESNIEWSKI PAWEL; TCHORZEWSKI DARIUSZ;
MACHYNIA ZBIGNIEW: CZECHOWSKI KAZIMIERZ;
TOBOLA DANIEL

System mocowan z modutem bazujaco-mocujacym
stosowany w obrabiarkach

(57) Zgloszenie dotyczy systemu mocowan z modutem bazuja-
co-mocujacym stosowanego w obrabiarkach, zwtaszcza zawiera-
jacy uchylny lub/i obrotowy stolik przymocowany z jednej strony
do tarczy mocujacej (13) trwale ruchomo potaczony z zespotem
podzielnicy (14) umieszczonym na stoliku obrabiarki (15) a z dru-
giej strony osadzony na podporze (16) wyposazony w trzpien ba-
ZUjgCo-MOCUjaCy Oraz trzpien pozycjonujagco-mocujacy. System
mocowan z modutem bazujaco-mocujacym charakteryzuje sie
tym, ze zawiera co najmniej jeden sitownik pneumatyczny (31) po-
taczony z krzywka (32), ktéra z kolei potaczona jest trwale rucho-
mo z ramionami dzwigni (33), kazde wyposazone w co najmniej
jeden trzpien dociskajacy dopasowany ksztattem do otwordw
w korpusie.

(54)

(6 zastrzezen)
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2) KORZYNSKI MIECZYSt AW; ZEGLICKI WOJCIECH

1
1

5
(7
(7

(54) Sposdb obrébki powierzchniowej otworéw
o zakrzywionych osiach

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest sposob obrobki powierzchnio-
wej otwordw (1) o zakrzywionych osiach, na przyktad otwordw
dolotowych dysz paliwowych w silnikach spalinowych. Sposéb
obroébki powierzchniowej otworéw (1) o zakrzywionych osiach,
charakteryzuje sie tym, ze do wnetrza otworu (1) wprowadza sie
pod cisnieniem 4 do 6 MPa potptynne medium (9) w posta-
ci zawiesiny lub pasty, zawierajacej szklane kulki (10) o $rednicy
70 do 800 pm, stanowigce co najmniej 50% objetosci tej zawiesiny
lub pasty, wprowadzajac je w ruch posuwisty w stosunku do obra-
bianej powierzchni (11).

(1 zastrzezenie)

AT (21) 416684 (22) 2016 03 30

(51) B27D 1/00(2006.01)
E06B 3/30(2006.01)

1) PRUCNAL RAFAL OKNA DEBOW, Mirocin
2) PRUCNAL WITOLD

4) Sposéb okleinowania profili okiennych zwiaszcza
fornirem naturalnym

(57) Sposéb okleinowania profili okiennych zwiaszcza fornirem
naturalnym, wytworzonym na bazie frezeliny charakteryzuje sie
tym, ze profile okienne lezakuja w kontrolowanej wilgotnosci po-
wietrza w celu wyréwnania temperaturowego, a nastepnie zakfa-
da sie je na sztywne podtoze stotu okleiniarki, gdzie w tzw. bloku
antystatycznym okleiniarki nastepuje dysaktywacja tadunkow ma-
gnetycznych, ktére przyciggajg nieczystosci z profilu okiennego,
przy czym na okleiniarce dodatkowo wyposazonej w zespét spe-
cjalnych szczotek, podwdjnie czyszczacych z nadmuchem po-
wietrza profil okienny jest czyszczony, jednoczesnie nagrzewany
strumieniem powietrza do temperatury maksymalnej 25°C oraz
nastepnie odttuszczany chemicznie substancja odttuszczajaca przy
pomocy filcu umieszczonego w specjalnych kasetach, a po od-
ttuszczaniu nastepuje osuszanie i odparowanie substancji odttusz-
czajacej przy pomocy specjalnego uktadu nagrzewnic z dmucha-
wa W temperaturze okoto 55°C, po czym na tak przygotowany
profil okienny gtowica szczelinowa, sterowana mechanicznie i zin-
tegrowana z stopielniakiem naktadane jest opakowanie kleju o cie-
zarze do 2 kg, doprowadzany jest do gtowicy podajacej klej suche
powietrze o temperaturze 20°C - 25°C w celu ograniczenia aktywa-
gji kleju i regulowanym ustnikiem nanosi sie warstwe kleju o gru-
bosci 150 - 210 g/m?, po czym maszynowo z rozwijajacej sie rolki
forniru z zasobnika, ktory jest wyposazony w hamulec tarczowy
lub/i magnetyczny programowalny w celu utrzymania wiasciwego
napiecia paska forniru, przy pomocy automatycznego czujnika la-
serowego prowadzenia forniru ze wzgledu na jego sztywnos¢, for-
nir maszynowo naktada sie na profil okienny przy dobranym prze-
suwie profilu na okleiniarce, powodujac okleinowanie powierzchni
profilu poprzez docisk forniru do profilu okna rolka lub/i rolkami,
ponadto profil podaje sie obrébce, wygrzewaniu w strumieniu
cieptego powietrza celem uzyskania dobrej przyczepnosci forniru
do profilu okiennego oraz jego uksztattowaniu sie na profilu, a tak
okleinowane profile fornirem naturalnym podlegaja precyzyjnemu
docinaniu i dalszej obrobce w celu wykonania okna.

(5 zastrzezen)
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