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(54) Materiat powtokowy do znakowania tworzyw
sztucznych, metoda znakowania tworzyw
sztucznych, metoda identyfikacji znakowanych
tworzyw sztucznych oraz ich zastosowanie
do sortowania odpaddéw z tworzyw sztucznych

(57) Zgtoszenie przedstawia elementy sktadowe systemu znako-
wania, identyfikacji segregacji odpaddw z tworzyw sztucznych,
w tym odpadoéw z wielowarstwowych i wielokomponentowych
tworzyw sztucznych. Przedmiotem zgtoszenia jest materiat powto-
kowy do znakowania tworzyw sztucznych, ktéry zawiera baze ma-
teriatu powtokowego oraz markery fluorescencyjne, rozpuszczone
lub zdyspergowane w bazie materiatu powtokowego. Sktad mate-
riatu powtokowego lub sposéb jego nadruku stanowi umowny kod
zgodny z przyjetym systemem znakowania. Materiat powtokowy
jest zmywalny z powierzchni oznakowanego materiatu za pomoca
srodka zmywajacego, rozpuszczalnikow organicznych lub ich mie-
szanin. Alternatywnie, materiat powtokowy moze by¢ nieusuwal-
ny z powierzchni tworzyw sztucznych. Przedmiotem zgtoszenia
jest tez metoda znakowania tworzyw sztucznych, polegajaca
na nakfadaniu materiatu powtokowego do znakowania tworzyw
sztucznych na powierzchnie znakowanych tworzyw. Kod zawarty
w skfadzie materiatu powtokowego lub w sposobie jego nadruku
jest mozliwy do odczytania za pomoca analizy fluorymetryczne.
Ponadto, zgtoszenie zawiera tez metode identyfikacji znakowanych
tworzyw sztucznych, ktéra wykorzystuje spektroskopowa metode
pomiaru widma fluorescencyjnego emitowanego przez badany
materiat z tworzywa sztucznego. Analiza fluorymetryczna stuzy
do odczytu kodu zawartego w sktadzie lub w sposobie nadruku
materiatu powtokowego do znakowania tworzyw sztucznych na-
tozonego na powierzchnie znakowanego tworzywa. Informacje
zebrane podczas identyfikacji sa wykorzystywane podczas se-
gregacji odpaddw z tworzyw sztucznych. Zgtoszenie dotyczy tez
zastosowania materiatu powtokowego do znakowania tworzyw
sztucznych, metody znakowania tworzyw sztucznych oraz meto-
dy identyfikacji znakowanych tworzyw sztucznych do sortowania
odpadow z tworzyw sztucznych.

(24 zastrzezenia)
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(71)  INSTYTUT CERAMIKI | MATERIALOW BUDOWLANYCH,
Warszawa
(72) SIEMIATKOWSKI GRZEGORZ

(54) Bioreaktor do stabilizacji tlenowej odpadéw
z odzyskiem ciepta

(57) Bioreaktor do stabilizacji tlenowej odpadow z odzyskiem cie-
pfa charakteryzuje sie tym, ze wyposazony jest w boczne wymien-
niki ciepta (10) umieszczone w bocznych scianach (6) i w $rodkowa
przegrode wewnetrzng (7) z srodkowym wymiennikiem ciepta (8).
Srodkowa przegroda wewnetrzna (7) jest usytuowana wzdtuz po-
dtuznej osi bioreaktora. Wejscia bocznych wymiennikdw ciepta (10)
zaopatrzone sg w regulatory przeptywu (12) medium grzewczego.

(5 zastrzezen)
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1) NOWAK HALINA ANGELNET BP, Ustka
2) NOWAK ADAM
)

54) Zespdt przyrzadowy do produkgji drutu z cynku

57) Zgtoszenie dotyczy zagadnienia zespotu przyrzadowego
do produkgji drutu z cynku. Przedmiotowy zespdt charakteryzu-
je sie tym, ze zawiera matryce (1), kontener (3) z tuleja robocza (4)
na ttoczywo ma matryce (1) zestali narzedziowej do pracy na go-
raco, ktora ma otwor (5) lub otwory (5) przez ktére wyciskany jest
materiat cynkowy. Otwory (5) maja wciecie (6). Z tg czescia zespotu
wspotpracuje druga, wspétosiowa czes¢ majaca przettoczke (9),
ktéra jest mocowana do stempla (8).
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(9 zastrzezen)
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(51) B22C 9/00(2006.01)
B22C 9/10(2006.01)

(71) AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISLAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakow
(72) ZYCH JERZY STANISLAW

(54) Sposob otrzymywania dwuwarstwowych rdzeni
piaskowych

(57) Sposdb otrzymywania dwuwarstwowych rdzeni piaskowych
charakteryzuje sie tym, ze w pierwszym etapie w rdzennicy posred-
niej z gruboziarnistej masy rdzeniowej o $rednim uziarnieniu do 0,3
mm wykonuje sie segment wewnetrzny rdzenia, stanowiacy jego
warstwe wewnetrzng, ktéry poddaje sie utwardzeniu. Nastepnie
w drugim etapie segment ten umieszcza sie w rdzennicy wiasciwej,
a po jej ztozeniu i zamknieciu napetnia sie drobnoziarnista masa
rdzeniowa o uziarnieniu do 0,2 mm i poddaje utwardzeniu, uzysku-
jac na warstwie wewnetrznej segmentu wewnetrznego warstwe
zewnetrzna.

(1 zastrzezenie)

Al (21) 420040 (22) 20161229
(51) B22C9/10(2006.01)
B22C 9/00(2006.01)

(71)  POLITECHNIKA POZNANSKA, Poznar;
SPINKO SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Leszno

(72) BULA KAROL; IGNASZAK ZENON; HAJKOWSKI JAKUB;
BLASZCZAK PIOTR

(54) Wymywalne rdzenie odlewnicze i sposéb
ich otrzymywania

(57) Przedmiotem zgtoszenia s3 wymywalne rdzenie odlewnicze
stanowigce kompozycje, zawierajace sole nieorganiczne, w ktérych
osnowa skfada sie z soli nieorganicznych lub ich mieszaniny oraz
srodka wigzacego w postaci polimeru rozpuszczalnego w wodzie,
przy czym udziat masowy soli nieorganicznych lub ich mieszaniny
w kompozycji osnowy wynosi 20-80% wagowych. Przedmiotem
zgtoszenia jest réwniez sposéb wytwarzania wymywalnych rdzeni
odlewniczych.

(7 zastrzezen)

AT (21) 419894 (22) 20161219
(51) B22D 7/06 (2006.01)
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(71) INSTYTUT ODLEWNICTWA, Krakow;
AKADEMIA GORNICZO-HUTNICZA
IM. STANISEAWA STASZICA W KRAKOWIE, Krakdw;
INSTYTUT METALURGII ZELAZA
IM. STANISt AWA STASZICA, Gliwice;
CELSA HUTA OSTROWIEC SPOEKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Ostrowiec Swietokrzyski
(72) PYTEL ANDRZEJ; PYSZ STANIStAW,
KARBOWNICZEK MIROSt AW; ZDONEK BOGDAN;
BINEK STANIStAW; DUDKIEWICZ PIOTR; KOLASA RAFAL

(54) Wlewnica uniwersalna do wlewkéw kuziennych
o regulowanej masie

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest wlewnica, ktéra ma budowe jed-
nolitg lub dzielong w goérnej jej czesci. Wlewnica ta charakteryzuje
sie zbieznoscig do dotu na wysokosci korpusu wlewka (3), a stosu-
nek powierzchni wewnetrznej wlewnicy ,p" do objetosci wlewka ,v"
i iloczynu grubosci scianki wlewnicy ,s” (p/v x s) na %2 wysokosci
wlewnicy wynosiod 0,95 do 1,15 dla materiatu wlewnic z zeliwa sza-
rego lub surowki wielkopiecowej oraz od 0,80 do 0,90 dla materiatu
wlewnic z Zeliwa wermikularnego. Ponadto wlewnica ma falowana
powierzchnie wewnetrzna na catej wysokosci i jest wyposazona
w specjalnie dopasowane wktadki (2) izolacyjno-ocieplajace do-
stosowane do jej obwodu wewnetrznego, przy czym wysokos¢
wkiadek (2) izolacyjnych wynosi w zaleznosci od masy wlewka
i gatunku stali od 200 do 400 mm, co pozwala na odlewanie wlew-
kéw o masie wynoszacej od 60 do 100% podstawowej masy stali
odlanej do wlewnicy. Wktadki (2) rozmieszczane s dowolnie na za-
danej wysokosci, uzaleznionej od masy odlewanego wlewka. Obje-
tos¢ ciektej stali mieszczaca sie w czesci wlewnicy z wkiadkami (2)
izolacyjnymi (gtownie wlewka (1)) wynosi od 10 do 20% catkowitej
masy wlewka.

(2 zastrzezenia)

AT (21) 419920 (22) 2016 12 21
(51) B22D 17/00 (2006.01)
€22C 1/00(2006.01)

(71) INSTYTUT METALURGII | INZYNIERI MATERIALOWE
IM. ALEKSANDRA KRUPKOWSKIEGO
POLSKIEJ AKADEMII NAUK, Krakow

(72) ROGAL tUKASZ; BARAN BOGDAN; KUCHNA ADAM

(54) Sposéb i urzadzenie do wytwarzania struktury
globularnej w stanie stato-ciektym i formowania
stopédw magnezu lub aluminium

(57) Sposéb wytwarzania globularnej mikrostruktury w stanie
stato-ciektym i formowania stopdéw magnezu lub aluminium,
w ktérym okreslony stop nagrzewa sie do stanu stato-ciektego
i wttacza do formy, charakteryzuje sie tym, Ze stop nagrzewa sie
do temperatury odpowiadajacej udziatowi 40-95% fazy cieklej
w stopie, nastepnie przeciska sie go za pomoca ttoka z regulowa-
na predkoscig przesuwu od 0 do 5 m/s i pod regulowanym cisnie-
niem od 100 do 1500 kN przez obracajaca sie w ptynnym zakresie
od 0 do 5000 obr/min gfowice (5) mieszajgco-scinajaca lub miesza-
jaca lub $cinajaca, umieszczong w komorze roboczej (9), przez ktérg
przeciska sie stop do formy bezposrednio lub za posrednictwem
cylindra uktadu wtryskowego w maszynie cisnieniowej. Urzadzenie
zawiera cylinder (1), na ktéry natozony jest sterowany mikropro-
cesorowo ukfad grzatek i w ktérym znajduje sie zasyp na materiat

wsadowy pomiedzy ttokiem (4), ktéry przemieszcza sie po wale na-
pedowym (7),umieszczonymwe wzdtuznejosicylindra,agtowica (5),
ktéra osadzona jest na wale napedowym w komorze roboczej (9)
cylindra, przy czym gtowica ma ksztatt cylindryczny, stozkowy
lub o zmiennej $rednicy schodkowej, o profilowanej powierzchni
zewnetrznej i o wymiarach zapewniajgcych szczeline w zakresie
0,02 mm do T mm pomiedzy wewnetrzng $rednicg komory ro-
boczej (9), znajdujaca sie w cylindrze (1), a gtowica (5), a na korcu
cylindra (1) znajduje sie dysza wtryskowa (8), stanowigca zakorcze-
nie cylindra (1), potaczona z forma bezposrednio lub za posred-
nictwem ukfadu wtryskowego maszyny cisnieniowej, przy czym
cylinder (1) ustawiony jest w stosunku do ukfadu formy w zakresie
katowym 1-90°.

(13 zastrzezer)
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Al (21) 420069 (22) 2016 12 30
(51) B22D 17/00 (2006.01)

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

(72) ROGAL tUKASZ; PIERNIKARSKI ADAM

(54) Sposéb i urzadzenie do reoformowania stopow
metali

(57) Sposdb reoformowania stopoéw metali, w ktérym stop me-
talu nagrzewa sie do temperatury powyzej likwidusa, a nastep-
nie prowadzi sie proces chtodzenia stopu i wtryskuje stop w sta-
nie stato-ciektym do formy za posrednictwem cylindra ukfadu
wtryskowego w maszynie cisnieniowej, charakteryzuje sie tym,
Ze nagrzany stop wprowadza sie do mieszarki kragzkowej na waty
z zainstalowanymi na nich cylindrycznymi krazkami, wprawione
w ruch obrotowy w zakresie 1-1000 obr/min, gdzie chtodzi sie stop
do temperatury odpowiadajacej 1-40% fazy statej przy jednocze-
snym transporcie stopu wywotujacym $cinanie i mieszanie. Urza-
dzenie do reoformowania stopéw metali lekkich zawiera cylinder,
na ktérym natozone sg grzatki i w ktérym znajduje sie otwor wle-
wowy na ciekty stop, przy czym cylinder pofaczony jest z uktadem
wiryskowym maszyny cisnieniowej potaczonej z forma. W cylin-
drze znajduja sie dwa waty (4, 5) z natozonymi kragzkami (6), ktore
potaczone sg z watem roztacznie - za pomoca potaczenia wpusto-
wego, a ponadto szczelinarobocza pomiedzy krazkamia wewnetrz-
ng powierzchnia cylindra wynosi w zakresie 0,1 mm do 30 mm,
przy czym waty z krazkami zazebiaja sie wzajemnie i napedzane
53 silnikiem elektrycznym lub hydraulicznym, a na koricu cylindra
znajduje sie dysza z zaworem regulujgcym przeptyw (12) do cylin-
dra maszyny cisnieniowej.

(4 zastrzezenia)
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