10 BIULETYN URZEDU

PATENTOWEGO Nr 19/2019

Al (21) 424694 (22) 2018 02 27
(51) B24B 39/02(2006.01)

(71) ZAKLAD MECHANICZNY ELTECH SPOLKA
Z OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA, Elblag
(72) ZAWADZKI KRZYSZTOF: INANIEC MAREK

(54) Sposob wykonywania wielkogabarytowych
otworéw stozkowych w nieobrotowych czesciach
maszyn

(57) Sposdb wykonywania wielkogabarytowych otworéw stozko-
wych w nieobrotowych czesciach maszyn, w ktérym otwér wyko-
nuje sie przez kolejne operacje obrébki zgrubnej, obrébki ksztattu-
jacej i obrébki wykoriczeniowej obejmujgcej operacje wytaczania
i dogniatania, charakteryzuje sie tym, ze: w trakcie wykonywania
operacji wytaczania i dogniatania podczas obrobki wykoncze-
niowej prowadzi sie pomiar wad ksztattu i/lub chropowatosci po-
wierzchni i na podstawie sygnatu (S) reprezentujacego mierzong
wade ksztattu lub chropowatos¢ powierzchni na biezaco regulu-
je sie parametry robocze narzedzia obrébczego; przy czym pomiar
wad ksztattu i/lub chropowatosci powierzchni prowadzi sie w ten
sposdb, ze w gtowicy pomiarowej za pomocga Zrodfa swiatta (1) ge-
neruje sie wigzke $wiatta, ktéra kieruje sie za pomoca obrotowego
zwierciadta (2) pod katem ostrym a do normalnej do powierzchni
obrabianego otworu i odbiera sie wiagzke odbitg od powierzchni
obrabianego otworu za pomoca liniowego detektora potozenia (3)
wigzki swiatfa i na podstawie zmian potozenia wigzki odbitej na de-
tektorze (3) generuje sie sygnat (S) reprezentujacy mierzona wade
ksztattu lub chropowatos¢ powierzchni.

(1 zastrzezenie)
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Al (21) 424743 (22) 2018 03 02
(51) B27D 1/04(2006.01)

(71) SZKOLA GEOWNA GOSPODARSTWA WIEJSKIEGO
W WARSZAWIE, Warszawa
(72) KOWALUK GRZEGORZ; GUMOWSKA ANETA

(54) Sposéb prasowania materiatéw warstwowych,
zwiaszcza lignocelulozowych

(57) Sposéb prasowania materiatéw warstwowych, zwlaszcza li-
gnocelulozowych, do postaci sklejki lub kompozytu warstwowego,
w ktérym w pierwszym etapie prasuje sie co najmniej dwa arku-
sze materiatu, z ktorych co najmniej jeden jest pokryty uprzednio
srodkiem wigzacym, po czym wywierane cisnienie redukuje sie
i wprowadza sie co najmniej jeden arkusz materiatu pokryty $rod-
kiem wigzacym tworzacy kolejng warstwe materiatu i prasuje sie
cato$¢ materiaty, i te operacje powtarza sie co najmniej jeden raz,
przy czym prasowanie prowadzi sie pod cisnieniem 0,1 - 25 MPa,
w temperaturze do 250°C, w czasie kazdego etapu od 1 sekundy
do 180 minut.

(3 zastrzezenia)

przemleszczania
prasowanego
materiatu

Al (21) 424682 (22) 2018 02 26

(51) B29C 35/08 (2006.01)
B29C 64/135(2017.01)

CHUPTYS JANUSZ CONTISSI, Debica
CHUPTYS PIOTR

54) Drukarka do druku przestrzennego

57) Drukarka do druku przestrzennego charakteryzuje sie tym,
Ze jej zespdt zasobnika (4) sktada sie z prostokatnej ramki z ze-
wnetrznymi odsadzeniami, ktérej wnetrze stanowia symetrycz-
nie usytuowane wzgledem siebie jednomodowe $wiattowody
z transportujgcym $wiatto ich rdzeniem i z nieprzepuszczajaca
Swiatta powtoka, przy czym gérne konce tych swiattowoddw po-
taczone sg trwale z soczewkami pod ktdrymi umieszczona jest sta-
bilizujaca siatka, natomiast dolne konce $wiattowoddw osadzone
s przelotowo w usztywniajacej nieprzepuszczajacej swiatta war-
stwie silikonowej, przy czym dolna powierzchnia ramki i warstwa
silikonu sg zlicowane ze sobg a $wiattowody wystaja na dtugos¢
L = 0-1000 cm ponizej tej zlicowanej powierzchni i spoczywajg
bezposrednio na Zrédle swiatta umieszonym w obudowie tworzac
razem ekran, a ponadto powyzej warstwy silikonowej pomiedzy
rzedami swiattowoddw umieszczone sg naprzemiennie przewody
7 rozmieszczonymi na catej ich dtugosci otworami przelotowymi
rozprowadzajacymi materiat $wiattoutwardzalny, zas konce tych
przewoddw podtaczone s3 do przewodéw doprowadzajacych
i odprowadzajacych materiat $wiattoutwardzalny do zbiornika (52)
zespotu sterujgco-pompujacego (5).
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(7 zastrzezen)

Al (21) 424732 (22) 2018 03 01

(51) B29C 71/00(2006.01)
B23P 9/00 (2006.01)

(71) RADPOL DISPLAY SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA SPOEKA KOMANDYTOWA,
Nowy Dwér Wejherowski

(72) POLOT ANDRZEJ

(54) Sposéb koricowej obrébki wyrobow
termoformowanych

(57) Przedmiotem zgtoszenia jest sposob koricowej obrobki wy-
robéw temoformowanych polegajacy na frezowaniu powierzchni
i/lub wycinaniu otworéw w 3 lub 4-osiowym ploterze frezujgcym
cne sterowanym numerycznie, zaopatrzonym w ukfad napedowy
z wrzecionem do mocowania narzedzi funkcyjnych, brame jezdna,
uktad sterowania i konstrukcje nosng oraz korzystnie magazynek
narzedzi, w ktérym przestrzennie uksztattowany w formie wyréb
termoformowany otrzymany wedtug zadanego wykonawczego
programu komputerowego ustawia sie w polu roboczym plotera,
ktére wczesniej przygotowuje sie z pomoca co najmniej czterech



