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(54) Sposob wytwarzania asymetrycznych belek
drewnianych i asymetryczne belki drewniane

(57) Sposdbwytwarzaniaasymetrycznych belek drewnianych we-
dtug schematu w jakim tarcice sortuje sie i poddaje ocenie moduty
sprezystosci i ocenie wizualnej, w jakim podziat tarcicy na klasy wg
modutu sprezystosci odbywa sie z odstopniowaniem co 0,5 GPa,
ajako lamele podlicowe klasyfikuje sie tarcice, dla jakiej modut spre-
zystosci jest mniejszy od 13 GPa, ale jest wiekszy od 9 GPa, sztuki
o duzych, licznych sekach krawedziowych lub skrzydlatych przesu-
wa sie do sekdji gtebiej potozonych, tj. sekcji potozonych dalej niz
2 -3 lamela od powierzchni belki, a po sortowaniu kompletuje sie
zestaw o ukfadzie liczonym od strefy rozcigganej, przy czym w war-
stwie przyptaszczyznowej wytwarzanej belki, seki krawedziowe,
zarowno przechodzace jak i nieprzechodzace usuwa sie poprzez
wyciecie miejsca z sekiem, korzystnie frezem palczastym, a nastep-
nie frezuje sie frezem do zfaczy klinowych tworzac gniazda, jakie
taczy sie na mikrowczepy z wycietymi réwnolegle flekami, po czym
tarcice poddaje sie obrébce na strugarce tak, ze efektywna grubosc
poszczegodlnych lameli wynosi co najmniej 20 mm, jednak nie wie-
cej niz 45 mm i powierzchnie pokrywa sie klejem klasy co naj-
mniej D4, w ilosci 220 — 250 g/m?, a nastepnie prasuje sie belki pod
cisnieniem nie mniejszym niz 0,48 MPa przez co najmniej 5 godzin,
korzystnie 6, jednak nie dtuzej niz 20 godzin, a po wytworzeniu
belki klimatyzuje sie przez min. 4 tygodnie, w warunkach w jakich
temperatura wynosi 214/-2°C, a wilgotnos¢ powietrza 55% — 65%,
a po okresie klimatyzacji belki ocenia sie pod katem wiasciwosci
mechanicznych, przy czym w warstwie przyptaszczyznowej wy-
twarzanej belki, seki krawedziowe, zarébwno przechodzace jak
i nieprzechodzace usuniete sg poprzez wyciecie miejsca z sekiem,
korzystnie frezem palczastym i zastgpione sa potagczonym na mi-
krowczepy flekami, a tarcica w warstwach podlicowych ma efek-
tywna grubos¢ poszczegodinych lameli wynosi co najmniej 20 mm,
jednak nie wiecej niz 45 mm, a jedng powierzchnia tarcicy pokryta
jest klejem klasy co najmniej D4, w ilosci 220 — 250 g/m?, i belka
sprasowana jest pod cisnieniem nie mniejszym niz 0,48 MPa i wy-
sezonowana przez min. 4 tygodnie.

(21 zastrzezer)
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(51) B28B 1/08(2006.01)
B28B 1/10(2006.01)
C04B 28/04 (2006.01)
C04B 18/04 (2006.01)
E01C 5/06 (2006.01)

(71) PRZEDSIEBIORSTWO HANDLOWO-PRODUKCYINE NIKE
SPOEKA Z OGRANICZONA ODPOWIEDZIALNOSCIA,
Ostroda

(72) +OJ GRZEGORZ; GOLEK tUKASZ; TREPKA TOMASZ

(54) Sposoéb wytwarzania drobnowymiarowych
prefabrykatow brukowych z betonu
wibroprasowanego z wykorzystaniem
drobnoziarnistych materiatéw z przerébki odpadow
szklanych

(57) Sposéb wytwarzania drobnowymiarowych prefabrykatow
brukowych z betonu wibroprasowanego z wykorzystaniem drob-
noziarnistych materiatow z przerébki odpaddéw szklanych, cha-
rakteryzujacy sie tym, ze odpad szklany rozdrabnia sie w procesie
przecierania, za$ do mieszanki betonowej warstwy konstrukcyjnej,
dozuje sie wagowo w zaleznosci od wilgotnosci przygotowanej
pucolany szklanej w kolejnosci: piasek ptukany, zwir przy czym kru-
szywa dozuje sie w zaleznosci od wytwarzanego asortymentu ele-
mentow betonowych i dodaje pucolany krzemionkowej powstatej
przy przerobie odpaddw szklanych oraz cement z grupy cementow
portlandzkich, po czym poddaje wstepnej homogenizadji, nastep-
nie dodaje roztwdr domieszki plastykujacej na bazie polimerowej
lub tensydowej, z wodg zarobows ilosciowo dobranej do uzyska-
nia konsystencji po czym catos¢ miesza do uzyskania urabialnosci
pozwalajgcej na formowanie mieszanki betonowej metodg wibro-
prasowania, przy czym réwnolegle przygotowuje sie mieszanke
betonowg dla warstwy licowej, nastepnie we wspdlnym takcie
produkcyjnym obie warstwy wspdlnie s formowane poprzez jed-
noczesne wibrowanie z przyspieszeniem udaru wibracji po czym
po zaformowaniu podktady robocze ze swiezymi elementami be-
tonowymi usuwa sie automatycznie z pola formujacego i podaje
hydrofobizacji natryskowej i poddaje sie procesowi dojrzewania,
nastepnie pakowania.

(4 zastrzezenia)
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(51) B29C64/40(2017.01)
B33Y 99/00(2015.01)
A61F 2/28 (2006.01)
A61C 8/00(2006.01)

(71) AMAZEMET SPOtKA Z OGRANICZONA
ODPOWIEDZIALNOSCIA, Warszawa;
PANKOWSKI MARIUSZ, Torun

(72) ZRODOWSKI tUKASZ; PANKOWSKI MARIUSZ

(54) Sposéb wytwarzania implantéw kostnych

(57) Sposéb wytwarzania wkrecanych implantéw kostnych (1)
technika selektywnego przetapiania laserowego charakteryzuje sie
tym, ze krawedz gwintu implantu kostnego (1) podpiera sie pod-
czas przetapiania do perforowanej tulei (2) za pomocg struktury
podporowej (3) poprowadzonej po krawedzi gwintu implantu
kostnego (1), przy czym potacznie implantu kostnego (1) i podpo-
ry (3) wykonuje sie w pojedynczym przejsciu lasera, a nastepnie
po procesie selektywnego przetapiania laserowego potaczenie
implantu kostnego (1) i struktury podporowej (3) rozpuszcza sie
dziatajac mieszaning trawiaca.

(1 zastrzezenie)
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