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jest obiegowy przewód rurowy (2), który kolejno dołączony jest 
do pompy dozującej (3), a następnie do filtra (4), zaworu trójdrożne-
go (5) oraz do spryskiwaczy (10). Zawór trójdrożny (5) również jest 
połączony z  króćcem wlotowym (8). Nad wanną (1) usytuowane 
jest przesuwne rusztowanie (11) z elementami zaczepowymi (12).

(2 zastrzeżenia)

A1	 (21)	 434796	 (22)	 2020 07 27

(51)	 B05D 1/00 (2006.01) 
	 C09D 4/00 (2006.01)

(71)	 AWENTA E.W.A. CHOMKA SPÓŁKA JAWNA, Stojadła
(72)	 CHOMKA WALDEMAR

(54)	 Sposób malowania kompozycją proszkową 
elementów metalowych ocynkowanych ogniowo

(57)	 Przedmiotem wynalazku jest sposób malowania kompozycją 
proszkową elementów metalowych ocynkowanych ogniowo. Spo-
sób malowania kompozycją proszkową elementów metalowych 
ocynkowanych ogniowo, w  którym to  odtłuszczone powierzch-
nie pasywuje się chemicznie i płucze się wodą demineralizowaną, 
suszy się w piecu, po czym w odpowiednio sterylnych warunkach 
napyla się jednowarstowowo kompozycją farby poliestrowej, którą 
to  uzyskuje  się mieszając żywicę epoksydową zawierającą doda-
tek antybakteryjny, środki sieciujące klasy chemicznej β-hydrok-
syalkiloamidu stasowane w celu utwardzania powłoki kompozycji 
proszkowej, następnie poddaje  się rzeczony element procesowi 
termopolimeryzacji w temperaturze od 180 do 200°C w czasie od 8 
do 10 minut, charakteryzuje się tym, że do kompozycji farby polie-
strowej dodaje się benzoil w proporcji 0,5 do 2% wagowych do ca-
łości kompozycji w celu opóźnienia momentu żelowania powłoki 
proszkowej podczas termopolimeryzacji.

(2 zastrzeżenia)

A1	 (21)	 434821	 (22)	 2020 07 28

(51)	 B06B 1/16 (2006.01) 
	 B65G 27/20 (2006.01) 
	 B01J 2/18 (2006.01)

(71)	 POLITECHNIKA ŁÓDZKA, Łódź; SIEĆ BADAWCZA 
ŁUKASIEWICZ – INSTYTUT PRZEMYSŁU SKÓRZANEGO, 
Łódź

(72)	 ŁAWIŃSKA KATARZYNA; MODRZEWSKI REMIGIUSZ; 
OBRANIAK ANDRZEJ

(54)	W ibrator bezwładnościowy mechanicznie 
regulujący siłę wymuszającą drgania w trakcie jego 
pracy

(57)	 Wibrator bezwładnościowy mechanicznie regulujący siłę 
wymuszającą drgania w  trakcie jego pracy zawierający silnik 
elektryczny i  masę niewyważoną oraz mechanizm regulujący 
położenie tej masy względem osi obrotów, charakteryzuje  się 
tym, że  masa niewyważona (1) umieszona jest na  podwójnej 
dźwigni (2), której drugi koniec jednego ramienia połączony jest 
przegubem (3) z wałem (4) silnika elektrycznego (13), a drugi ko-

niec drugiego ramienia połączony jest przegubem (5) z  odcin-
kiem wału (6) umieszczonym w obudowie łożyska (7), z tym, że oś 
odcinka wału (6) pokrywa się z osią (8) wału (4) silnika elektrycz-
nego (13), a  ponadto ramiona podwójnej dźwigni (2) połączone 
są ze sobą środkowym przegubem (10).

(4 zastrzeżenia)

A1	 (21)	 434776	 (22)	 2020 07 24

(51)	 B07B 1/06 (2006.01)

(71)	 POLITECHNIKA ŁÓDZKA, Łódź; SIEĆ BADAWCZA 
ŁUKASIEWICZ – INSTYTUT PRZEMYSŁU SKÓRZANEGO, 
Łódź

(72)	 ŁAWIŃSKA KATARZYNA; MODRZEWSKI REMIGIUSZ; 
OBRANIAK ANDRZEJ

(54)	K askadowy przesiewacz stożkowy odśrodkowo – 
dośrodkowy

(57)	 Kaskadowy przesiewacz stożkowy odśrodkowo – dośrodko-
wy zawierający wał obrotowy, obudowę oraz sita w kształcie stoż-
ków charakteryzuje się tym, że na obrotowym pionowym wale (1) 
umieszczone są jeden nad drugim, co najmniej dwa sita (2) o kształ-
cie stożków, przy czym geometryczne wierzchołki tych stożków 
są skierowane naprzemiennie, co drugi stożek sitowy, w górę lub 
w dół, ponadto sito (2) o największym rozmiarze otworu sitowego 
jest umieszczane na górze, a pozostałe poniżej w kolejności zgod-
nej z malejącym wymiarem otworu sitowego, ponadto wał (1) ota-
czają rury zsypowe (3) połączone z sitami (2), których wierzchołki 
stożków skierowane są w dół, zaś otwory (4) umieszczone są na ze-
wnętrznej obudowie przy krawędzi sit (2), których wierzchołki stoż-
ków skierowane są  w  górę, przy czym z  otworami (4) połączone 
są  pierścieniowe kołnierze (5), a  pod kołnierzami (5) znajdują  się 
rynny (6), ponadto pod sitami (2) umieszczone są stożki (7), których 
tworząca jest równoległa do powierzchni sit (2).

(1 zastrzeżenie)

A1	 (21)	 434814	 (22)	 2020 07 27

(51)	 B21C 25/02 (2006.01)
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(71)	 AKADEMIA GÓRNICZO-HUTNICZA  
IM.STANISŁAWA STASZICA W KRAKOWIE, Kraków

(72)	 LEŚNIAK DARIUSZ; LIBURA WOJCIECH;  
ZASADZIŃSKI JÓZEF; MADURA JACEK

(54)	M atryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali 
i stopów

(57)	 Matryca mostkowo - komorowa do wyciskania metali i  sto-
pów, wyposażona we wkładkę matrycową charakteryzuje się tym, 
że składa się z trzech połączonych ze sobą, rozłączalnych segmen-
tów, z których pierwszy segment jest segmentem kanałowym (1), 
zawierającym kanały wlotowe (2) służące do  wlewu metalu lub 
stopu, połączonym z  drugim segmentem, będącym segmentem 
zgrzewania (3), wyposażonym w otwory (4) do wlewu metalu pro-
wadzące do komory zgrzewania (5) w obrębie której umieszczony 
jest przynajmniej jeden trzpień (6) formujący kształt otworu w wy-
ciskanym profilu. Segment zgrzewania (3) łączy się, z segmentem 
trzecim, którym jest wkładka matrycowa (7) posiadająca przynaj-
mniej jedno wybranie (8) kształtujące obrys zewnętrzny wyciska-
nego profilu. Liczba kanałów (2) segmentu kanałowego (1) jest taka 
sama jak otworów (4) do wlewu metalu segmentu zgrzewania (3).

(1 zastrzeżenie)

A1	 (21)	 434815	 (22)	 2020 07 27

(51)	 B21C 25/02 (2006.01)

(71)	 AKADEMIA GÓRNICZO-HUTNICZA  
IM.STANISŁAWA STASZICA W KRAKOWIE, Kraków

(72)	 LEŚNIAK DARIUSZ; LIBURA WOJCIECH;  
ZASADZIŃSKI JÓZEF; MADURA JACEK

(54)	M atryca mostkowo-komorowa do wyciskania metali 
i stopów

(57)	 Matryca mostkowo-komorowa, do  wyciskania metali i  sto-
pów składająca się z części mostkowej (3) z  trzpieniem (4) usytu-
owanym w jej dolnej części oraz z matrycy właściwej (1) połączonej 
z częścią mostkową (3), w której formowany jest profil wyciskany, 
charakteryzuje się tym, że na powierzchni roboczej matrycy właści-
wej (1) znajdują się występy (2) domykające kanały wlotowe (5), któ-
re mają kształt grzbietu o wysokości maksymalnej H otaczającego 
otwór każdego kanału wlotowego (5). Grzbiet od strony zewnętrz-
nej jest ograniczony powierzchnią płaską, dopasowaną do  prze-
grody w  części mostkowej (3) matrycy. Wysokość występów (2) 
dopasowana jest do  wysokości komory zgrzewania rozumianej 
jako odległość między powierzchnią roboczą matrycy właściwej (1) 
a  dolną powierzchnią części mostkowej (3). Powierzchnia ograni-
czona występami (2) jest wyprofilowana dla zapewnienia pożą-
danego przepływu metalu. Wysokość występów (2) zmniejsza się 
w  kierunku otworu matrycy a  część mostkowa wyposażona jest 
w przegrody umieszczone pomiędzy wypustami, tak by zapobiec 

płynięciu metalu w kierunku obwodowym. Ilość otworów w matry-
cy właściwej (1) jest korzystnie większa niż 1.

(5 zastrzeżeń)

A1	 (21)	 434850	 (22)	 2020 07 29

(51)	 B23K 28/00 (2006.01) 
	 B60J 5/00 (2006.01)

(71)	 HENMAR CABINS SPÓŁKA Z OGRANICZONĄ 
ODPOWIEDZIALNOŚCIĄ SPÓŁKA KOMANDYTOWA, 
Koźmin Wielkopolski

(72)	 SYCH KRZYSZTOF; STAWOWY MICHAŁ;  
TŁUSZCZAK MACIEJ

(54)	 Sposób wytwarzania drzwi kabiny pojazdu 
wykonanych z ramy nośnej i płaszcza blaszanego 
oraz drzwi kabiny pojazdu wykonane z ramy nośnej 
i płaszcza blaszanego

(57)	 Przedmiotem wynalazku jest sposób wytwarzania drzwi (1) 
kabiny pojazdu wykonanych z  ramy nośnej (2) i  płaszcza (3) bla-
szanego oraz drzwi (1) kabiny pojazdu wykonane z ramy nośnej (2) 
i płaszcza (3) blaszanego. Wynalazek dotyczy w szczególności ka-
bin pojazdów technicznych, takich jak wózki widłowe i  ładowarki, 
narażonych na znaczne przeciążenia podczas jazdy i wykonywania 
prac technicznych poprzez operowanie swym oprzyrządowaniem. 
Sposób wytwarzania drzwi (1) kabiny pojazdu, wykonanych z ramy 
nośnej (2) i płaszcza (3) blaszanego, który to jest łączony do ramy 
nośnej (3) i wyposażany w otwory (4), a także w którym na wcze-
snym etapie wytwarzania wycina  się połacie, w  które to  połacie 
na  późnym etapie wytwarzania wprawia  się przezroczyste wy-
pełnienia szybowe (6) osadzając je w gumowych uszczelkach (7), 
polega na tym, że ramę nośną (2) wytwarza się z metalowych ele-
mentów kształtownikowych profilowanych (8), spawanych ze sobą 
po  docięciu i/lub  wypaleniu i/lub  wygięciu i/lub  szlifowaniu 
do uprzednio zaprojektowanego kształtu o zadanej tolerancji, przy 
czym wskazane operacje obróbcze wykonywane odpowiednio 
w urządzeniach, takich jak nożyce, prasa, giętarka, laser obróbczy, 
szlifierka, wiertarka, dotyczą także blaszanego płaszcza (3). Opera-
cje otworowania wykonuje się z wyprzedzeniem względem pozo-
stałych operacji technologicznych, w szczególności z wyprzedze-
niem względem operacji spawania, jednak po wykonaniu operacji 
projektowania i  konfekcjonowania elementów profilowanych (8) 
i płaszcza (3) do wybranego projektu wyrobu gotowego. Operacje 
łączenia poprzez spawanie metalowych elementów wykonuje się 
punktowo w węzłach (9) spawalniczych, a po spawaniu korzystnie 
ponownie szlifuje w tym momencie gotowy półwyrób z nadmiaru 
spoiny, przygotowuje półwyrób do operacji wykańczania poprzez 
pokrywanie półwyrobu podkładem malarskim (10) i  farbą (11), 
po  czym wyrób gotowy przeznacza  się do  zamontowania. Jako 
węzły (9) spawalnicze stosuje  się także otwory techniczne (12) 
o  kształcie wzdłużnym, korzystnie fasolkowym, które to  wykonu-
je się uprzednio w płaszczu (3) blaszanym uzależniając ich objętość 
liczoną jako przelot przez płaszcz (3) blaszany od  grubości tego 
płaszcza (3) blaszanego w  proporcji geometrycznej. Ponadto ze-
spojenie płaszcza (3) drzwi (1) kabinowych z ramą nośną (2) drzwi (1) 
kabinowych jest najpierw precyzyjnie planowane w etapie projek-
towania w zakresie doboru objętości i rozstawu węzłów (9) spawal-
niczych tak, aby naprężenie konstrukcji zrywające spaw mieściło się 
w zakresie od 50% do 80% zadanego naprężenia dopuszczalnego, 
po czym na tej podstawie wykonywane są otwory techniczne (12), 
nadmiarowe, w płaszczu (3) blaszanym, przynajmniej po  jednym, 
a najlepiej co najmniej po dwa na każdy kierunek biegu ramy no-
śnej (2) tych drzwi (1), z  którą płaszcz (3) jest spajany. Następnie 


